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El informe de investigación desarrollado se propuso como objetivo general: 
determinar como la aplicación de las 5S mejora la productividad en el área de 
empacado de la línea de fresas congeladas de una empresa de alimentos, 
Chancay 2019. Por su diseño metodológico la investigación fue aplicada, pre 
experimental, con pre test y post test, enfoque cuantitativo, alcance longitudinal. 
La población fue la producción semanal de fresas congeladas del área de 
empacado correspondiente a la presentación en bolsas master en los días hábiles 
del mes calendario sin considerar domingos y feriados. Para el estudio se 
consideró la línea de producción de fresas congeladas correspondiente a la 
presentación en bolsas master. La técnica utilizada fue la observación directa e 
indirecta, entrevistas y los instrumentos las fichas de registro de producción, 
asistencia a capacitaciones y check list. El contenido de los instrumentos se validó 
mediante el juicio de expertos, analizándose los datos con el Microsoft Excel y el 
SPSS. 
 
Los hallazgos de la investigación mostraron que la productividad se mejoró de 
71,43% a 87,93% con un incremento del 23,10%, eficiencia se mejoró del 85% al 
94% con un incremento de 15,29%, y la eficacia se pasó del 84,09% al 93,65%  
con un incremento de 11,37%. Los hallazgos demostraron que la aplicación de la 
metodología 5S incrementó la productividad en la producción semanal de fresas 















The developed research report was proposed as a general objective: to determine 
how the application of the 5s improves productivity in the frozen straw packaging 
area of a food company, chancay applied la investigation pre experimental, with 
pre test and post test, quantitative approach, longitudinal reach. The population 
was the weekly production of frozen strawberries from the packaging area 
corresponding to the presentation in master bags on the business days of the 
calendar month, without considering Sundays and holidays. For the study, the 
frozen strawberry production line corresponding to the presentation in master bags 
was considered. The technique used was the direct and indirect observation, 
interviews and instruments, the production record, training assistance and check 
list. The content of the instruments was validated through the expert judgment, 
analyzing the data with the Microsoft excel and the spss. 
 
The research findings showed that productivity improved from 71.43% to 87.93% 
with an increase of 23.10%, efficiency improved from 85% to 94% with an increase 
of 15.29%, and the effectiveness rose from 84.09% to 93.65% with an increase of 
11.37%. The findings demonstrated that the application of the 5s methodology 
increased productivity in the weekly production of frozen strawberries in the 








































En el año 2019, la industria de alimentos congelados alcanzó la cifra de 9 mil 
millones de dólares, aumentando su tasa de crecimiento anual de 
aproximadamente el 5% (Rizzato, 2019)  
En EEUU, el consumo de alimentos congelados por persona está en los 6 kilos, en 
Europa en 7 Kilos; y en nuestra región Chile es el líder con 4 Kilos; no muy lejos 
está Uruguay con 2,5 kilos y Argentina que se encuentra por debajo con 350 
gramos menos que el consumo per cápita de Uruguay; esto debido a que se les 
considera como alimentos de lujo. (Quesada, 2019) 
El sector de alimentos congelados es un mercado consolidado en muchos países. 
España cuenta con importantes cadenas y el consumo de comidas preparadas y 
alimentos congelados son un hábito que abarca a toda la sociedad, con un 
consumo anual de 19 kilos por persona. (“2019: el año de los emprendimientos de 
alimentos congelados", 2019). 
Respecto a las ineficiencias en los procesos, diversas organizaciones de la 
industria de alimentos alrededor del mundo han adoptado a las 5S como 
herramienta para eliminar o reducir estas. Así, en  48 empresas de los Estados 
Unidos las herramientas que demostraron su éxito en la industria de los alimentos 
fueron el Kaizen y las 5S, las mismas que lograron reducir desperdicios de 
materias primas y aumentar la calidad de los productos en una empresa dedicada 
a la producción de galletas; un factor importante para el éxito de estas 
herramientas fue el involucrar a todos los empleados en el proceso de 
implementación. (Velandia, 2018) 
En el Perú se ha promocionado alimentos con alto valor nutricional, PROMPERU 
estuvo a cargo del impulso de la marca “SUPERFOODS Perú” y posicionarla a 
nivel internacional. Esta empresa ofrece al mercado un gran número de productos 
congelados de alta calidad, destacando su variedad, beneficios y la calidad de los 
alimentos peruanos poniendo hincapié a la carencia de aditivos y destacando la 




Asimismo, las exportaciones de hortalizas y frutas congeladas para el 2018 
representaron el 5% de las agro exportaciones no tradicionales y 4.5% del total 
exportado por el sector, mostrando un crecimiento del 29% con respecto al 2017.  
En la línea de productos congelados destacan el mango con el 29% de 
participación, seguida por la palta (20%), la pulpa de maracuyá (18%), los 
espárragos (17%) y la fresa (7%). Por otro lado, los envases han adquirido mucha 
relevancia, esto gracias a las nuevas tecnologías; el diseño y presentación ha 
permitido que este segmento de mercado se vaya desarrollando. (Promperú, 
2018). 
Debido a la tendencia de crecimiento de este sector y la abundante oferta de la 
competencia en el mercado nacional, es que la productividad juega un papel 
importante para ser más competitiva a la industria; en esa medida, la herramienta 
de las 5S ayudaría a mejorar los procesos y poder así atender la demanda 
internacional que actualmente se está presentando. 
La empresa en estudio está ubicada en la Provincia de Chancay, se dedica a 
procesar y distribuir alimentos congelados tanto para el mercado nacional como 
internacional y están dirigidos sobre todo a restaurantes, hoteles y autoservicios. 
La compañía opera una planta de congelados IQF donde procesa diversas frutas, 
vegetales y productos pre-fritos congelados. 
El presente trabajo de investigación ha puesto en evidencia los problemas que 
presentaba la empresa en el área de empacado de la línea de producción de 
fresas congeladas. La campaña de fresa congelada se extiende desde Setiembre 
hasta febrero, prolongándose, algunas veces, hasta el mes de Abril.  
El proceso inicia cuando la materia prima llega a planta en camiones cubiertos a 
temperatura ambiente, una vez recepcionado, se evalúan los grados Brix, el pH y 
% de acidez, posteriormente pasa por lavado, despenculado y la desinfección para 
ser congeladas luego a una temperatura de -30ºC. 
El proceso continuo con el empacado, donde las fresas se seleccionan por su 




pasa por el detector de metales y es almacenado a una temperatura de -22ºC a la 
espera de ser despachado. 
La mala administración y falta de planificación de la materia prima y los recursos 
humanos ha causado un mal manejo de sus clientes, no llegando completar con 
los pedidos solicitados a tiempo. 
Diariamente se reciben a los doce camiones que transportan la materia prima, 
esto genera que gran parte de las jabas sean almacenadas directamente sin antes 
dar la aprobación por el área de calidad; por otro lado el área de empacado no 
cuenta con el espacio suficiente para realizar correctamente las actividades que 
demanda, las jabas de fresas son colocadas sin seguir un orden lo cual ocasiona 
que el producto pierda la calidad requerida por el cliente. 
     Fuente: Empresa de alimentos congelados 
Asimismo, se observa poca iluminación, pisos constantemente mojados, esto 
debido al descongelamiento de las fresas o también porque las fresas que se caen 
son pisadas por el mismo trabajador; y si bien es cierto, si bien existe un personal 















     
 
 
             
 Fuente: Empresa de alimentos congelados 
En el área de estudio existen máquinas que no están en funcionamiento y son 
utilizadas como mesas para colocar los insumos que se usan para el empacado 
como cajas, bolsas, los cuales no están debidamente clasificados; todo ello ha 
ocasionado que se emplee más tiempo del necesario por cada actividad del 








Fuente: Empresa de alimentos congelados 
Asimismo, la combinación de la falta de orden y la alta rotación de personal, ha 
generado gran cantidad de reprocesos; a consecuencia de esta situación, 
Figura 3 Máquinas innecesarias 
Figura 2 Área de empacado con piso 
mojado





recientemente se ha creado un área encargada de reprocesar todo lo que no 
cumpla con las especificaciones establecidas por el cliente. Esto genera un 
sobrecosto para la empresa. 
Actualmente el área de empacado carece de orden, limpieza inadecuada, objetos 
innecesarios, falta de señalizaciones, por lo que no es un ambiente adecuado para 
llevar a cabo un proceso lo que ha ocasionado la baja en la productividad reflejada 
en pedidos no atendidos y mayor empleo de horas hombre. 
Se elaboró el diagrama de Ishikawa para identificar las causas que están 
originando los problemas antes mencionados, para esto se reunió con el personal 



















     Fuente: Elaboración Propia
Figura 4 Diagrama de Ishikawa 
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Según lo definido en el Diagrama de Ishikawa, se enumeran las causas de la baja 
productividad en el área de empacado de la línea de fresas congeladas, siendo las 
mencionadas en la Tabla 1 las principales causas que nos permite identificar 
cuáles se deben resolver, tomando las acciones adecuadas en cada área 
involucrada. Estas causas están clasificadas en las 6M del Diagrama de Ishikawa: 
Medio ambiente, Maquinaria, Materiales, Medición, Método y Mano de obra. A 
continuación, se muestra esta clasificación: 
Tabla 1 Causas de baja productividad 
Fuente: Elaboración propia. 
Para hacer un análisis más detallado que nos posibilite establecer puntuaciones, 
recurrimos a la matriz de correlación que se muestra en la tabla 2 donde se 
consideró el siguiente puntaje:  Alta = 3, media = 2, Baja = 1, no hay relación = 0 
 
Ítem 6M Descripción Código 
1 Medio Ambiente Desorden C01 
2 Medio Ambiente Espacio reducido C02 
3 Medio Ambiente Limpieza inadecuada C03 
4 Maquinaria Manipulación inadecuada C04 
5 Maquinaria Equipos inadecuados C05 
6 Maquinaria Transporte inapropiado C06 
7 Materiales Materia prima inadecuada C07 
8 Materiales Insumos no clasificados C08 
9 Materiales Cajas y bolsas con fallas C09 
10 Medición Confusión en el conteo de productos terminados C10 
11 Medición Indicadores inadecuados C11 
12 Medición Estudio del trabajo inadecuado C12 
13 Método Retraso en la entrega de pedido C13 
14 Método Producto terminado con defecto C14 
15 Método Maniobras apresuradas C15 
16 Mano Obra Capacitación inadecuada C16 
17 Mano Obra Alta rotación C17 
18 Mano Obra Instrucciones inoportunas C18 
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Tabla 2 Matriz de correlación de causas 







































1 Desorden C01 0 3 3 2 3 3 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 49 
2 Espacio reducido C02 3 0 3 3 3 3 2 2 3 3 2 2 3 3 3 2 1 1 42 
3 Limpieza inadecuada C03 3 3 0 2 3 3 2 3 3 3 2 3 3 3 3 2 3 3 47 
4 Manipulación inadecuada C04 1 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 1 0 6 
5 Equipos inadecuados C05 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 1 1 0 0 0 0 5 
6 Transporte inapropiado C06 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 3 
7 Materia prima inadecuada C07 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 0 0 6 
8 Insumos no clasificados C08 3 3 3 3 2 1 0 0 2 3 2 3 3 3 3 3 2 2 41 
9 Cajas y bolsas con fallas C09 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 0 6 
10 
Confusión en el conteo de productos 
terminados 
C10 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 6 
11 Indicadores inadecuados C11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 2 1 0 6 
12 Estudio del trabajo inadecuado C12 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 2 1 0 6 
13 Retraso en la entrega de pedido C13 1 1 1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 6 
14 Producto terminado con defecto C14 3 3 3 2 1 2 2 3 2 3 2 1 2 0 1 3 3 1 37 
15 Maniobras apresuradas C15 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 
16 Capacitación inadecuada C16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 3 
17 Alta rotación C17 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 3 
18 Instrucciones inoportunas C18 1 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 6 
Fuente: Elaboración propia 
 




Tabla 3 Matriz de tabulación de datos 
Fuente: Elaboración propia. 
 







1 Medio Ambiente Desorden C01 49 49 18% 18% 
2 Medio Ambiente Limpieza inadecuada C03 47 96 17% 34% 
3 Medio Ambiente Espacio reducido C02 42 138 15% 49% 
4 Materiales Insumos no clasificados C08 41 179 15% 64% 
5 Método Producto terminado con defecto C14 37 216 13% 77% 
6 Maquinaria Manipulación inadecuada C04 6 222 2% 79% 
7 Materiales Cajas y bolsas con fallas C09 6 228 2% 81% 
8 Materiales Materia prima inadecuada C07 6 234 2% 84% 
9 Medición 
Confusión en el conteo de productos 
terminados 
C10 6 240 2% 86% 
10 Medición Indicadores inadecuados C11 6 246 2% 88% 
11 Medición Estudio del trabajo inadecuado C12 6 252 2% 90% 
12 Método Retraso en la entrega de pedido C13 6 258 2% 92% 
13 Mano Obra Instrucciones inoportunas C18 6 264 2% 94% 
14 Maquinaria Equipos inadecuados C05 5 269 2% 96% 
15 Mano Obra Capacitación inadecuada C16 3 272 1% 97% 
16 Mano Obra Alta rotación C17 3 275 1% 98% 
17 Maquinaria Transporte inapropiado C06 3 278 1% 99% 
18 Método Maniobras apresuradas C15 2 280 1% 100% 
    Totales   280   100.00%   



















Fuente: Elaboración propia. 




En la tabla 3, tenemos la tabulación de las frecuencias de las causas, con ello se 
logra identificar cuáles son las probables causas que influyen con mayor impacto 
frente al problema principal, tiene el puntaje de 49.  
Con estas frecuencias se ha elaborado el diagrama de Pareto para poder 
establecer el 80-20 y así priorizar cuales son las causas en las que tenemos que 
enfocarnos primero (ver figura 5).  
Mediante el diagrama de Pareto se logró identificar que son cinco las causas que 
generan la baja productividad y representan el 77%, entre los cuales tenemos: 
desorden, limpieza inadecuada, espacio reducido, Insumos no clasificados y 
Productos terminados con defecto. 
Se ha realizado una estratificación agrupando por áreas las causas que originan la 
baja productividad con el fin de diagnosticar donde se ve afectado en mayor 
proporción. Para ello se tomó en cuenta tres áreas tal es el caso del área de 
gestión, procesos y mantenimiento. 
En la tabla 4 podemos ver la estratificación de causas agrupadas por áreas, se ve 
claramente que es en el área de procesos donde ocurren con mayor frecuencia las 
causas que originan el problema principal obteniéndose 246; luego está el área de 
gestión con 24 y por último el área de mantenimiento con 10; esto evidencia que 
es en el área de procesos donde se tiene que reducir o eliminar las causas que 
están afectando la producción. 
Para solucionar los principales problemas encontrados durante el análisis 
fue necesario determinar la herramienta más adecuada que nos ayudara a 




Tabla 4 Estratificación de causas por áreas 
Ítem Área 6M Descripción Código Frecuencia Totales 
1 Procesos Medio Ambiente Desorden C01 49 
246 
2 Procesos Medio Ambiente Limpieza inadecuada C03 47 
3 Procesos Medio Ambiente Espacio reducido C02 42 
4 Procesos Materiales Insumos no clasificados C08 41 
5 Procesos Método Producto terminado con defecto C14 37 
6 Procesos Maquinaria Manipulación inadecuada C04 6 
8 Procesos Materiales Materia prima inadecuada C07 6 
9 Procesos Medición 
Confusión en el conteo de 
productos terminados 
C10 6 
11 Procesos Medición Estudio del trabajo inadecuado C12 6 
13 Procesos Mano Obra Instrucciones inoportunas C18 6 
10 Gestión Medición Indicadores inadecuados C11 6 
24 
7 Gestión Materiales Cajas y bolsas con fallas C09 6 
12 Gestión Método Retraso en la entrega de pedido C13 6 
15 Gestión Mano Obra Capacitación inadecuada C16 3 
16 Gestión Mano Obra Alta rotación C17 3 
14 Mantenimiento Maquinaria Equipos inadecuados C05 5 
10 17 Mantenimiento Maquinaria Transporte inapropiado C06 3 
18 Mantenimiento Método Maniobras apresuradas C15 2 
   Total  280  
 





















Estratificaciòn de las causas de baja productividad
Figura 6 Estratificación por áreas 
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En la tabla 5, tenemos las alternativas de solución junto con los criterios, el 
mayor puntaje indica la alternativa correcta que fue seleccionad, de acuerdo a ello 
la metodología de las 5S fue la más recomendada. 
 
Tabla 5 Alternativas de solución 











5S 2 2 2 1 7 
PHVA 1 1 2 1 5 
KAIZEN 1 1 1 1 4 
Criterios:      2 = Muy bueno.  1 = Bueno.  0 = No bueno 
Fuente: Elaboración propia. 
En la tabla 6, con la matriz de priorización de causas, separando las 
categorías del diagrama de Ishikawa por áreas asignando las frecuencias que 
causan el problema principal, se determinó que la aplicación de las 5S era la 
solución más favorable. 
Esta herramienta nos ayudó a conseguir condiciones óptimas a llevarse a 
cabo dentro del área de empacado para lograr un área más organizada  y 
ordenada, así como también ayudar a mejorar el proceso de producción todo esto 






















































































































































































































































































































































































































































Procesos 49 47 42 41 37 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0 Alto 246 87,86% 10 2460 1 5S 
Gestión 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6 6 6 3 3 0 0 0 Medio 24 8,57% 5 120 2 PHVA 
Mantto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 3 2 Bajo 10 3,57% 4 40 3 Kaizen 





Determinamos así la formulación del problema 
Problema general 
¿Cómo la aplicación de las 5S mejorará la productividad en el área de 
empacado de la línea de fresas congeladas de una empresa de alimentos, 
Chancay 2019? 
Problemas específicos 
¿Cómo la aplicación de las 5S mejorará la eficiencia en el área de empacado de 
la línea de fresas congeladas de una empresa de alimentos, Chancay 2019? 
¿Cómo la aplicación de las 5S mejorará la eficacia en el área de empacado de la 
línea de fresas congeladas de una empresa de alimentos, Chancay 2019? 
 
Las razones que nos motivaron a realizar la investigación lo justificamos de la 
siguiente manera: 
Justificación económica 
Con la aplicación de las 5S se busca solucionar de manera eficiente los 
problemas que afectan al área de empacado que son las demoras en los 
tiempos de ejecución de las actividades, falta de control de los materiales y 
herramientas; lo cual nos ayudará a tener una mejora continua en el área 
favoreciendo lo pedidos de producción a tiempo generando así una disminución 
en los costos (H-H) utilizadas. 
 Justificación práctica 
“Se considera que una investigación tiene una justificación práctica, cuando su 
desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo menos propone estrategias 
que al aplicarse contribuirían a resolverlo”. Méndez (2012) 
El presente informe de investigación se justifica en la práctica porque se está 
analizando los problemas encontrados en el área de empacado de la empresa 
de estudio proponiendo implementar la herramienta de la 5S, y establecer 
procesos adecuados que puedan permitir aumentar la productividad con el fin de 






Según Carrasco (2006), señala que: si los procedimientos, métodos y técnicas e 
instrumentos planteados y utilizados en el estudio, tienen confiabilidad y validez. 
Si al ser usados en otras investigaciones se alcanzan resultados eficaces, y se 
concluye que pueden estandarizar. Entonces, se dice que tiene un argumento 
metodológico (p.119). 
En la investigación se aplican técnicas e instrumentos de la metodología de a 
investigación científica, los cual servirán para recolectar la información que será 
ingresada al SPPS para su respectiva interpretación y análisis de los datos para 
probar las hipótesis propuestas. 
Objetivo General 
Determinar como la aplicación de las 5S mejora la productividad en el área de 
empacado de la línea de fresas congeladas de una empresa de alimentos, 
Chancay 2019. 
Objetivos Específicos 
Determinar como la aplicación de las 5S mejora la eficiencia en el área de 
empacado de la línea de fresas congeladas de una empresa de alimentos, 
Chancay 2019. 
Determinar como la aplicación de las 5S mejora la eficacia en el área de 
empacado de la línea de fresas congeladas de una empresa de alimentos, 
Chancay 2019. 
Hipótesis general 
La aplicación de las 5S mejora la productividad en el área de empacado de la 
línea de fresas congeladas de una empresa de alimentos, Chancay 2019. 
Hipótesis específicas 
La aplicación de las 5S mejora la eficiencia en el área de empacado de la línea 
de fresas congeladas de una empresa de alimentos, Chancay 2019. 
La aplicación de las 5S mejora la eficacia en el área de empacado de la línea de 







































En el presente proyecto de investigación se ha recopilado antecedentes de estudios 
nacionales e internacionales que hacen referencia a nuestras variables, recopilando 
informaciones que dan sustento teórico al tema. 
Con respecto a los antecedentes nacionales tenemos a: 
(NAVARRO, 2016).En su tesis “Aplicación de la metodología 5s’s para mejorar la 
productividad”. Tuvo por objetivo aplicar la técnica de 5S mejorar la productividad. 
En la investigación utilizaron el método cuasi experimental, con un enfoque 
cuantitativo, descriptivo obtenía un  alcance temporal longitudinal. Utilizaron la 
técnica de la observación con la hoja de registro y se utilizó un aplicativo SPSS. 
Concluyeron  que la metodología 5S’s mejoró la productividad en un 15% 
 
(ALVA, 2016). En su tesis “Aplicación de las 5s para el incremento de la 
productividad en el área de producción”. Planteó como objetivo principal determinar 
la idoneidad de la aplicación de la metodología de las 5S en mejorar la 
productividad en la fabricación de calzados. La investigación fue aplicada el diseño  
fue cuasi experimental, con enfoque cuantitativo, descriptivo con alcance temporal 
longitudinal. Recolectaron los datos para su investigación con formatos donde se 
evaluaba y calificaba el avance semanal respecto a la implementación de las 5S, 
estos datos estuvieron procesados  en Excel y SPSS, como resultado se obtuvo 
que al implementar la metodología de las 5S incrementaron la productividad en un 
12%. 
(CUADROS y PIEDRA, 2017). En su tesis “Estudio para la mejora en el área de 
producción”. Aplicaron la metodología 5S”.Tuvieron  como objetivo general realizar 
un diagnóstico y utilizaron la herramienta de las 5S, para incrementar la 
productividad. En la  investigación aplicaron el  diseño cuasi experimental, bajo un 
enfoque cuantitativo, descriptivo con alcance temporal longitudinal. Los resultados 
que obtuvieron fueron un 33% de incremento a la productividad. 
(FERNÀNDEZ y MORALES, 2018). En su tesis “Aplicación del modelo de las 5S 
para mejorar la productividad del área de operaciones”. Tuvieron como objetivo 
general instaurar la técnica de las 5S del área de operaciones. La investigación fue 
aplicada con un diseño cuasi experimental, bajo el enfoque cuantitativo, descriptivo 
con alcance temporal longitudinal. El instrumento que utilizaron fue el cuestionario. 
Obtuvieron como resultado  fueron un 14% en incremento de la productividad 
Con respecto a los antecedentes internacionales tenemos a: 
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(BELTRÀN y SOTO, 2017). En su tesis titulada “Aplicación de herramientas Lean 
Manufacturing en los procesos de recepción y despacho.” Tuvieron  como finalidad la 
aplicación de la técnica  5S, SMED, Kaizen y TPM del Lean Manufacturing, mejoraron 
los trabajos relacionados al área de recepción y despacho de la empresa. La técnica 
que utilizaron es el estudio en tres fases; y aplicaron  la metodología de lean. Con las 
técnicas que utilizaron SMED y 5S aplicadas en el área de recepción obtuvieron una 
disminución de tiempos en sus procesos de producción y obtuvieron un incremento de 
12%. 
(RUIZ y RUIZ, 2014) en su tesis titulada “Incremento de la productividad, 
motivación y capacidad de planta”, utilizaron la técnica Lean Manufacturing”, 
lograron incrementar  la productividad,  y redujeron costos de fabricación asimismo 
motivaron a sus colaboradores al progreso continuo con la aplicación de las 
herramientas “Lean Manufacturing”. Hicieron un análisis de las actividades  
mediante visualización y mapeo, las técnicas que utilizaron fueron las 5S y Kaizen; 
y con las técnicas que utilizaron obtuvieron un incremento de 36 % en la 
productividad. 
(PANCHANA, 2019) en su tesis titulada “Aplicación de la metodología 5S en la 
línea número # 1 de clasificación y empaque.”, tuvo como objetivo principal mejorar 
y controlar medidas que observaron dentro de la calidad. Utilizaron los diseños de 
investigación de tipo cualitativa y cuantitativa. Y utilizaron la técnica de la 
observación de los problemas, se limitaron a  su aplicación a la línea # 1, y 
analizaron y procesaron mediante la técnica de las 5S.Obtuvieron un 81 % de 
eficacia en el área de empacado. 
(GONZÀLES, 2013). Aplicó la tesis llamada “Las 5S una herramienta para mejorar 
la calidad, en la oficina tributaria de Quetzal Tenango de la Superintendencia de 
Administración Tributaria en la Región Occidente; esta tesis tuvo como objetivo 
demostrar la mejora que las 5’S genera en la calidad de la Oficina Tributaria de 
Quetzaltenango. Para la realización de este trabajo se entrevistaron a los grupos 
sujetos de estudio (administrador, supervisores de oficina y los departamentos 
designados), teniendo como total de 22 colaboradores dentro de la población para 
realizar el estudio. Se concluye que gracias a la aplicación de las 5’S se generó un 
cambio en la limpieza, orden y organización permitiendo así mejorar la calidad del 
servicio en un 47.76% respecto a su estado inicial y un aumento de 86.66% de 
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mejora en el tiempo utilizado para realizar trámites documentarios basado en el 
boletín de opiniones que brinda la oficina tributaria al cliente. 
Para nuestra variable independiente: 5S, se señala lo siguiente: 
Según ALDAVERT, Juame, VIDAL, Jordy y LORENTE, Jordy (2016). Indica que, 
las 5S es una metodología que permite mejorar el ambiente laboral, aumentando el 
control visual de los recursos y estandarizando los estados óptimos de trabajo, 
asimismo implica mejoras tangibles relacionadas con aumento de productividad, 
calidad y seguridad, está compuesta por cinco fases; cada fase se definen con una 
palabra japonesa iniciada por la letra S. 27 1°S, Seiri e implica seleccionar; separar 
los elementos necesarios de los innecesarios. 2°S, Seiton, permite ordenar los 
elementos necesarios en el lugar de trabajo. 3°S es Seiso significa limpiar y sanear 
el entorno para anticiparse a los problemas. 4°S es Seiketsu permite estandarizar 
las normas generadas por equipos. 5°S, Shitsuke, dinamiza las auditorias de 
seguimiento y consolida el hábito de la Mejora Continua.  
 
Asimismo, es una herramienta que nos permite mejorar diferentes problemas que 
existan dentro de la organización, con solo 5 pasos que hay que tener en cuenta de 
acuerdo a cada S. 
De acuerdo a ello, se presenta en el siguiente gráfico las 7 eficacias que da la 
facilidad de tener ese aumento de confianza de los clientes, mediante las 5 etapas 
de la metodología 5´S y nos permite tener una mayor organización de acuerdo a 
Figura 7 Los cinco pilares de las 5S 
Fuente: Jimeno, J. (2013) 
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Según DORBESSAN, José (2013). Infiere que SEIRI consiste en eliminar, como su 
nombre lo indica, objetos innecesarios que no agregan valor al producto terminado. 
Para realizar dicha tarea se clasifican los objetos de acuerdo a su uso, separando 
los que no son necesarios e identificándolos, esto con el fin de controlar el flujo de 
objeto en el área de trabajo y mejorar la capacidad del espacio. 
Lo objetos son identificados mediante la técnica de tarjetas rojas, las cuales se 
colocan en objetos del cual se dude su uso para descubrir si son necesarios en el 
área de trabajo o si se deben reubicar o eliminar. 
La segunda S, SEITON u ordenar, hace referencia al orden. El cual propone ordenar 
todo aquello que se considera necesario para el cumplimiento de las tareas, en este 
apartado se definen y establecen las ubicaciones de cada objeto, para mejorar su 
búsqueda. Un inconveniente que se presenta para su correcta aplicación es la 
resistencia al cambio y la falta de disciplina de los operarios para colocar los objetos 
en su sitio para ello se deben realizar lo siguiente: Delimitar las zonas de trabajo, 
prevenir herramientas repetidas, conseguir un lugar adecuado para trabajar, ubicar 
las herramientas de acuerdo a su frecuencia de uso para agilizar las actividades del 
proceso. 
La tercera S denominada SEISO o limpieza e inspección indica que una vez 
eliminado lo innecesario y teniendo clasificado los objetos importantes para la 
realización de las operaciones se hace una limpieza en el área. Para ello se 
Figura 8 Las siete eficacias 




identifica el defecto (fuguai) y se elimina. En esta fase la limpieza diaria forma parte 
de la inspección y se da mayor importancia a la causa del origen que a sus posibles 
consecuencias. Lo recomendable es implantar horarios de limpieza fijos que estén 
dentro de la jornada laboral del trabajador con el tiempo aceptarán esta tarea como 
parte de su trabajo. 
Para medir el estado de limpieza de las áreas es importante el uso de indicadores y 
de que éstos sean mostrados al personal para comprometerlos más, asimismo se 
recomienda hacer que el personal de planta evalúe la limpieza de las oficinas 
administrativas y viceversa esto ayudará a aumentar la cooperación entre áreas y 
que haya mayor sociabilización entre el personal perteneciente a un mismo 
departamento lo que dará como resultado un mayor interés por mantener el orden 
y la limpieza de su área de trabajo. 
En la fase denominada SEIKETSU o estandarizar se establecen las rutinas o 
estándares necesarios para una correcta aplicación de la herramienta. La 
visualización permitirá al operario conocer la ubicación de los objetos y de qué 
manera debe realizarse una operación. Con los estándares fijados se tiene una 
rápida respuesta ante cualquier inconveniente presentado, también será posible 
detectar a tiempo cualquier error que pueda causar algún accidente y promoverá la 
limpieza entre todo el personal, los cuales tendrán mayor conocimiento de las 
instalaciones y lo equipo que se utiliza. 
Por último la quinta S denominada SHITSUKE o disciplina corresponde a la 
disciplina donde se normaliza la aplicación del trabajo y convierte en hábito aquellos 
estándares establecidos en la fase anterior. La autodisciplina y autocontrol son 
términos que aparecen ligados a esta fase, con el fin de que la aplicación de la 
herramienta perdure en el tiempo. Mediante estas herramientas se controlará que 
todas las “S” se lleven a cabo. 
Con respecto a nuestra variable dependiente productividad, no existe un único 
concepto, se ha convertido en un término utilizado en varios ámbitos, pero la más 
utilizada define a “la productividad como la relación entre la producción obtenida por 
un sistema de producción o servicios y los recursos utilizados para obtenerla. Así 
pues, la productividad se define como el uso eficiente de recursos — trabajo, capital, 
tierra, materiales, energía, información — en la producción de diversos bienes y 
servicios” (PROKOPENKO, 1989, p. 3) 
Para PAGÉS, aumentar la productividad es buscar la mejor manera de emplear los 
 
24 
recursos (mano de obra, capital físico y humano). Una de las formas para medir el 
aumento de la eficiencia es calculando el incremento de la productividad total de 
factores (2010, p. 4). 
 
LEVITAN y WERNEKE (1984) centraron sus estudios en los factores que influían 
en la productividad tales como la tecnología, fuerza de trabajo o la utilización de la 
maquinaria. Además, resaltaron como un indicador de la productividad la relevancia 
del producto por empleado, según la organización internacional del trabajo (OIT, 
2008) los bienes son producto de la combinación de cuatro elementos principales: 
tierra, capital, trabajo y organización; y la relación de éstos resultan una medida de 
la productividad. 
Según GUTIÉRREZ (2014). Dedujeron que, la productividad tiene que ver con los 
resultados que se obtuvieron en un proceso, por lo que incrementaron la 
productividad  lograron mejores. 
 
Figura 7 Indicador de productividad  
Fuente: Calidad total y productividad (Gutiérrez, H. 2014) 
 
 
Dimensiones de productividad 
 
Referente a la eficacia, Gómez y Rodríguez afirman: La eficacia tiene incidencia de 
lo que uno hace, del producto o servicio que se brinda. No es suficiente con 
producir con 100% de efectividad el servicio o producto que se fijaron, tanto en 
cantidad y calidad, sino que es necesario que el mismo sea el adecuado, aquel que  
realmente logre satisfacer al cliente o impactar en nuestro mercado. 
Como puede deducirse la eficacia es un criterio muy relacionado con lo que hemos 
definido como calidad (adecuación al uso, satisfacción del cliente), sin embargo, 
considerando a ésta última en sentido amplio (calidad de procesos, sistemas, 
recursos), la eficacia debe ser utilizada en conjunción con los dos criterios 
anteriores. (1991, p. 32). 
 
Para Pérez (2010), la eficacia es el grado de contribución en el desempeño de los 
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objetivos de las actividades, operaciones, procesos de la empresa o de un proyecto 
determinado. Y si una acción en específico es eficaz si se cumple con su finalidad 
correspondiente (p.157). 
 
Así mismo, su definición se representa de acuerdo a lo requerido en la presente 
investigación con la siguiente fórmula: 
 
Eficacia = Pr / Pp 
Dónde: 
Pr: Producción real 
Pp: Producción programada 
Con respecto a la dimensión eficiencia se señala que va “enfocada hacia la 
búsqueda de la mejor manera (the best way) de hacer o ejecutar las tareas 
(métodos), con el fin de que los recursos se utilicen del modo más racional posible” 
(Idalberto Chiavenato, 1999, p. 3) 
 
Gómez y Rodríguez señalan que: 
 
La eficiencia se mide en dos sentidos, la primera como la razón entre la 
cantidad de recursos usados y la cantidad de recursos que se había 
programado usar; y la segunda, mide el grado de aprovechamiento de los 
recursos usados para la transformación en productos. Ambos conceptos se 
vinculan con parte de la definición de la productividad: la del uso de recursos; 
sin embargo, no da cuenta tanto de la cantidad corno de la calidad del producto 
o servicio, por lo que expresa solo parte del significado de la productividad. La 
importancia de la eficiencia pone más énfasis en la administración de 
recursos asegurando que se cumpla con los objetivos, una buena calidad del 
producto y la productividad. (1991, p.56) 
 
Para Carro y Gonzáles: 
 
Un proceso productivo eficiente se mide a través de una variedad de criterios. 
Por ejemplo, decimos que un proceso es muy eficiente cuando su 
productividad es alta, es decir, mayor resultado por unidad de consumo. 
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También se dice que un proceso es eficiente cuando brinda productos de alta 
calidad y, por ende, los desperdicios son mínimos: se aprovechan todas las 
unidades y el gasto en garantías es mínimo. 
Por otro lado, también es posible que el proceso sea muy eficiente por producir a 
bajo costo, o porque el tiempo de respuesta al cliente es rápida, lo que permite 
brindar un excelente servicio. Y por último un proceso es eficiente porque posee 
maquinarias y equipos que fabrican productos de alta calidad con poca inversión y 
bajo costo de mantenimiento. (2012, p. 8) 
 
Al revisar todos los conceptos anteriores se observamos que muchos autores están 
de acuerdo en que la eficiencia es la utilización óptima de los recursos, relacionando 
los recursos suministrados y los resultados obtenidos, asimismo cabe destacar que 
no se puede ser eficiente sin ser eficaz, más si se puede ser eficaz y no 
necesariamente eficiente. 
 
Así mismo, su definición se representa de acuerdo a lo requerido en la presente 





HHr: Horas hombre real 

























3.1 Tipo y diseño de investigación 
 
Tipo de investigación: Aplicada 
Pone atención en llevar a cabo o en práctica las teorías generales para resolver 
con esfuerzo las necesidades que presentan la sociedad y el hombre. (BAENA, 
2014, p.11).  
Esta investigación es aplicada, porque se ha recurrido a libros, tesis, artículos de 
temas de productividad, eficiencia, eficacia, metodología de las 5S las que se 
utilizarán para el trabajo de investigación. 
 
Según el Enfoque: Cuantitativa 
 
El enfoque es cuantitativo, “recoge información empírica (de cosas o aspectos que 
se pueden contar, pesar o medir) y que por su naturaleza siempre arroja números 
como resultado” (BEHAR, 2008, p. 38). 
En la investigación se recolectó datos numéricos de las actividades realizadas en 
el área de empacado con el fin de analizar su comportamiento mediante procesos 
estadísticos, siendo estos derivados de la hipótesis y la fundamentación de la 
variable. 
 
Diseño de investigación: Pre experimental 
Diseño de un grupo con prepueba y pos prueba, consiste en administrar una 
prueba preliminar para medir la variable dependiente, aplicar el tratamiento y 
administrar y el después que mida nuevamente la variable dependiente. 
(Valderrama, 2012 pág. 60) 
En la investigación la implementación de la mejora se efectuó en un mismo sujeto 
donde se manipulo la variable 5S observando el aumento de la productividad. Se 
analizó la productividad antes y después de la implementación de la mejora.  
 
Según su nivel: Explicativa 
Explica y da respuesta al porqué de los motivos de las situaciones físicas o 
sociales. Y está centralizado y analizado en la situación, para saber por qué ocurre 
la causa en temas definidos. (Valderrama, 2012 pág. 60) 
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En el trabajo de investigación pues no solo se describió lo que causaba la baja 
productividad sino se buscó aclarar qué lo ocasionaba.  
Según su alcance temporal: Longitudinal 
En los diseños longitudinales se representan datos a través del tiempo en puntos o 
periodos para hacer inferencias respecto al cambio, sus determinantes y 
consecuencias (Hernández y Baptista, 2010, p.270) 
Será temporal- longitudinal, debido a que la muestra del estudio será medida en 
dos oportunidades antes y después de la aplicación de la metodología de las 5S. 
 
3.2 Variables, operacionalización 
Variable Independiente: 5S 
Según ALDAVERT, Juame, VIDAL, Jordy y LORENTE, Jordy (2016). Indica que, 
las 5S es una metodología que permite mejorar el ambiente laboral, aumentando 
el control visual de los recursos y estandarizando los estados óptimos de trabajo, 
asimismo implica mejoras tangibles relacionadas con aumento de productividad, 
calidad y seguridad, está compuesta por cinco fases Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, 
y Shitsuke. (párr. 1 - 6). (Ver tabla 8) 
 
Variable Dependiente: Productividad 
Se puede definir como la razón entre las entradas y salidas de un proceso, 
entendiéndose a entradas como mano de obra, capital y recursos; y salidas como 





Tabla 7 Matriz de operacionalización VI: Las 5S 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Variable Independiente Definición conceptual 
Definición 
operacional 
Dimensiones Indicadores Escala 
Las 5S 
Según ALDAVERT, 
Juame, VIDAL, Jordy y 
LORENTE, Jordy (2016). 
Indican que, las 5S es una 
metodología que permite 
mejorar el ambiente 
laboral, aumentando el 
control visual de los 
recursos y estandarizando 
los estados óptimos de 
trabajo, asimismo implica 
mejoras tangibles 
relacionadas con aumento 
de productividad, calidad y 
seguridad, está 
compuesta por cinco 
fases Seiri, Seiton, Seiso, 
Seiketsu, y Shitsuke. 
(párr. 1 - 6). 
Se aplicará la 
metodología 5S en el 
ambiente de trabajo 
del área de empacado 
de la empresa de 
estudio para generar 
transformaciones 
físicas; el cual será 
medido por las cinco 
fases que la 
componen, lo que 
permitirá impactar 

















































 Tabla 8 Matriz de operacionalización VD: Productividad 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Variable 
Dependiente 
Definición conceptual Definición operacional Dimensiones Indicador Escala 
PRODUCTIVIDAD 
Se puede definir como la 
razón entre las entradas y 
salidas de un proceso, 
entendiéndose a entradas 
como mano de obra, 
capital y recursos; y 
salidas como bienes y/o 
servicios. (Render y 
Heizer, 2004, p. 13). 
La productividad se medirá 
en la línea de fresas 
congeladas; será el 
resultante de la eficiencia 
derivado de la utilización del 
tiempo, con la eficacia que 
representa el logro de la 









Ef; índice de eficiencia 
HHp: Horas hombre programadas 












Efa; índice de eficacia 
Pr: Producción real 







3.3 Población, muestra y muestreo 
Se define a la población como un grupo de individuos que poseen características y 
propiedades que se quieren estudiar. (Icart, 2006, p.55) La población del presente 
proyecto de investigación fue la producción semanal de fresas congeladas  del 
área de empacado  correspondiente a la presentación en bolsas master  
 
Criterios de inclusión: los días laborables en los que hubo producción  
 
Criterios de exclusión: los días no laborables (domingos)  
 
La muestra “es el grupo de individuos que realmente se estudiarán, es un 
subconjunto de la población.”. (Icart, 2006, p.55).  La muestra fue la producción de 
fresas congeladas en presentación de bolsas master durante 16 semanas antes y 
después de la aplicación de la propuesta de mejora. 
 
El muestreo consiste en tomar una muestra de la población, existen dos tipos de 
muestreos: el probabilístico, que señala que la muestra debe poseer las mismas 
características de la población y la no probabilística que indica que la selección de 
individuos es tomada al azar, es decir todos los integrantes de la población tienen 
la misma opción de ser elegido. (Icart, 2006, p.56) 
 
Para el presente informe de investigación fue muestreo no probabilístico 
intencional. 
 
3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Técnicas 
“Las técnicas de recolección de información se presentan metodológicamente 
como una serie de prescripciones y recomendaciones que el investigador debe 
respetar como condición para asegurar la validez y confiabilidad de los datos. 
Esas recomendaciones son a su vez procedimentales y actitudinales, es decir le 
indican al científico como debe proceder el proceso de observación y registro de 





Para el presente informe de investigación se usaron las técnicas de: 
Observación directa; se ingresó al área de empacado para identificar los motivos 
que están originando la baja productividad. 
Observación Indirecta, se analizó los registros de producción. 
Entrevista; se entrevistó al grupo de colaboradores pertenecientes al área de 
producción, al jefe de producción y asimismo al Gerente General. 
Instrumento 
“Los instrumentos de recolección de datos son dispositivos que permiten al 
investigador observar y/o medir fenómenos empíricos, son artefactos diseñados 
para obtener información de la realidad”. (Yuni y Ariel, 2006, p.33) 
Se considera para este estudio: 
 
Fichas de Registro diario de producción área de empacado: (Ver anexo 2, 3 y 4) 
Reportes de producción del área de envasado 
Reportes de control de avances de producción 
 
Registro de asistencias a capacitaciones: Permitirá llevar un control de las 
asistencias del personal a las capacitaciones brindadas para la implementación de 
la herramienta 5S. (Ver anexo 5) 
 
Check List. - Lista de evaluación para medir el nivel de mejora antes y después 
de implantar las 5S. (Ver anexo 6, 7 y 8) 
 
Validez 
“Se relaciona con la verosimilitud o más precisamente con la correspondencia 
entre el modelo teórico construido en la investigación y la realidad empírica”. (Yuni 
y Ariel, 2006, p.35) 
En el anexo 9, se observa la revisión por parte de los 3 profesores expertos: No se 





“Esta cualidad hace referencia a la posibilidad de replicar los estudios, es decir 
que otros investigadores siguiendo los mismos procedimientos en contextos 
iguales o similares, deberían observar más o menos los mismos resultados 
utilizando los mismos instrumentos”. (Yuni y Ariel, 2006, p.34) 
 
No se realizó prueba alguna referida a la confiabilidad de los instrumentos 
 
3.5 Procedimientos 
Mediante las herramientas de calidad se identificaron las causas del problema 
investigar y se estableció la propuesta de alternativa de solución ante el problema 
identificado. Se utilizó para esto el diagrama de Ishikawa, con la información de los 
registros de producción, entrevistas y la observación se estableció las causas del 
problema y se procedió con la elaboración del Pareto para finalmente con la matriz 
de estratificación y de alterativas de solución, proponer la 5S como la herramienta 
a emplear. 
Posteriormente, se recogió la data pre y post para los indicadores de las 
dimensiones de las variables identificadas y se desarrolló la propuesta de mejora y 
el análisis económico financiero.  Se levantó la data post test y se realizó la prueba 
de las hipótesis propuestas para, finalmente, después de discutir los resultados 
hallados se establecieron las conclusiones y recomendaciones.   
 
3.5.1 Situación actual 
La empresa 
La empresa  se dedica a procesar y distribuir alimentos congelados para la 
industria alimentaria mediante exportación y distribución local a los principales 
restaurantes, hoteles, supermercados y empresas de catering en el Perú posee 
una flota de distribución que permite atender los requerimientos en Lima y 
Provincias,  la planta principal se ubica Chancay. Su mercado objetivo apunta al 
mercado internacional, por el momento sólo exporta a Estados Unidos. Entre sus 
principales clientes se encuentra Atlantic Pacific, Del Ande distribuciones, Patagon 






Entre los principales productos que comercializa la empresa tiene: 
 
➢ Fresa: fresa entera, smothie, pulpa  
Presentación: cajas de cartón, bolsas x 2.5 kg 
➢ Mango: mango chunk, mitades, pulpa  
Presentación: cajas de cartón de 30 lb  
➢ Pulpa de papaya  
Presentación: cajas de cartón de 10 kg x bolsas de 1kg  
Estructura orgánica 
 
La estructura de la empresa está representada con un organigrama funcional 


















• Visión: Ser la primera empresa agro exportadora del país, que se desarrolla de 
manera sostenible en base a valores que se expresan en el mejoramiento de 
los niveles de vida de nuestros trabajadores, así como en las relaciones 
Figura 9 Organigrama de la empresa 
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fraternas y las oportunidades de negocio y compromiso con nuestros clientes y 
con la sociedad.  
 
• Misión: Somos una empresa innovadora y competitiva que produce y ofrece al 
mundo alimentos inocuos y de calidad, con cero impactos ambientales y 
ejerciendo las mejores prácticas laborales, contribuyendo al desarrollo humano 
sostenible de la sociedad en los ámbitos de nuestras operaciones. Nos 
sustentamos en una gestión socialmente responsable e inclusiva, animados 
por valores que realcen, dignifiquen y enaltezcan a la persona y a la familia. 
 
• Valores: somos una organización empresarial que se característica por la 
INTEGRIDAD e IDENTIFICACION de todos y cada uno de sus colaboradores, 
que manifiesten una verdadera pasión por la rentabilidad del negocio, que cree 
en la confianza y el trabajo en equipo, que apuesta por la innovación y mejora 
continua como una herramienta clave para su desarrollo y que está 




Política de Inocuidad: 
 
Garantizar las producciones de alimentos seguros, mediante la implementación de 
Sistemas APPCC, Buenas Prácticas de Manufactura, Procedimientos 
Operacionales Estándares de Saneamiento y otros sistemas de Aseguramiento de 
la Calidad orientadas a la prevención de los peligros, referentes a la inocuidad de 
los alimentos. Cumpliendo las normas legales vigentes para la satisfacción del 
cliente. 
 
Política de la Calidad: 
Buscar la satisfacción de sus clientes; mediante la implementación de Sistemas de 
Calidad y la gestión eficiente de nuestros recursos, procesos productivos y 
capacitación del personal. 
A su vez nos comprometemos a cumplir con la normativa vigente nacional e 
internacional aplicable y el desarrollo de  mejoras continuas de nuestros procesos 
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para garantizar productos de alta calidad y autenticidad fortaleciendo la 
competencia del personal. 
 
DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO 
 
La presentación del producto es en bolsa de acuerdo a la especificación del cliente 
o puesto en caja comercializado a granel; esto se da cuando no cumplen los 




La campaña de fresa congelada dura entre 6 a 8  meses, empezando a principios 
de Setiembre y culminando fines de Abril, el año pasado a inicio de temporada se 








Figura 10 Presentación fresa congelada 
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DESCRIPCIÓN DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN DE FRESAS CONGELADAS 
a) Recepción / Pesado y/o Almacenamiento  
En ésta etapa se realiza controles de peso y de calidad del producto, las 
cuales se identifican de acuerdo al proveedor. 
El producto llega a planta en camiones cubiertos a temperatura ambiente. La 
temperatura de la materia prima debe oscilar entre 20-25 °C, llegan en jabas 
de 10 cm. de altura. Cada jaba debe tener como promedio un máximo de 8 
Kg. Las jabas deben estar limpias y no deben ser fuente de contaminación 
para el producto al igual que el camión, no deben trasmitir sabores, ni olores 
diferentes al producto. 
Se evalúa que las fresas se encuentren frescas e intactas, sanas y limpias, 
no deberán contener  cuerpos extraños adheridos a la superficie. No deberá 
estar contaminada con productos químicos (pesticidas, plaguicidas, 
lubricantes). La evaluación de calidad de la materia prima, consiste en tomar 
una muestra representativa y aleatoria del lote. Se procede a la evaluación 
La muestra es evaluada por el inspector de Calidad, se evalúan las 
siguientes variables: 
 
Análisis fisicoquímicos, donde se evalúan los Brix, pH y % de acidez. 
 
Calibres, según especificación técnica del cliente. Mercado destino. 
Meses MONTOS 
Setiembre $ 1,971,327.36 
Octubre $ 1,975,718,64 
Noviembre $ 1,969,632.48 
Diciembre       $ 1,954,905.00 
TOTAL $ 7,871,583.48 
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Defectos, evaluar la materia prima cuantificando los defectos encontrados, 
ya sean por daños físicos, biológicos o fisiológicos.               
 
b) Almacenamiento de materia prima 
 
El calor contenido en un producto a la cosecha (calor de campo), 
principalmente representa la energía térmica obtenida del ambiente que 
rodea a la planta. Para mantener la vida útil del producto, es deseable 
remover éste calor de campo, cuanto más se tarde en pre-enfriar, el 
producto tiene una vida de anaquel más corta. 
 
➢ El pre-enfriamiento después de la cosecha puede separarse en dos 
etapas, la primera dedicada a la remoción del calor de campo y la 
segunda manteniendo a la temperatura de almacenamiento. 
➢ El tiempo de almacenamiento refrigerado-pre enfriado, es corto lo 
necesario para retirar el calor de campo. 
➢ El supervisor de Aseguramiento de la calidad realiza controles de 
temperatura de la cámara de almacenamiento e inspecciones de la 
materia prima, etc.  
 
c) Despedunculado / Cortado 
 
El despedunculado y selección se realizan en las fajas de trabajo; tiene 
como objetivo eliminar todas aquellas partes deseables en el producto, 
aquello que pudiese disminuir la calidad del producto terminado; como 
son la presencia de: hojas, tallos, fresas sobre-maduras, con daño físico 
o por plaga, etc. 
Toda fresa que no cumpla con el grado de calidad con el que se está 
procesando, se deposita en jabas de descarte, fresa no conforme. Las 
fresas que cumplen con los requerimientos de calidad, se colocan en 







d) Lavado por aspersión 
 
El lavado se realiza por aspersión con agua clorada de 2 a 10 ppm (agua de 
la red); con la finalidad de retirar la tierra y arena adherida al producto que 
viene de campo. 
 
e) Selección / Calibrado 
 
Las fresas colocadas en jabas de producto conforme (entero), pasan a ser 
calibradas según especificación técnica del producto. El calibrado se realiza 
en la faja sanitaria y al final de la faja se encuentran las duchas. 





La desinfección se realiza por aspersión para fresa en un tiempo de contacto 
por aspersión de 8 a 12 seg. Se mantiene un control estricto de la 
concentración de Hipoclorito de sodio, se cambia el agua de desinfección de 
10 a 15 jabas.  
La etapa de desinfección tiene por objeto reducir la carga microbiana 




Una vez desinfectado la fresa pasa por la faja de aireado o secado con la finalidad 
de eliminar el agua ocluida de la desinfección.  
 
i) Congelado IQF 
 
Las fresas enteras son congelados como piezas individuales en un túnel de 
congelación mediante sistemas de congelación rápida individual (IQF) en un 
lapso de 15 a 20 min. A una temperatura de -20 a - 30°C. El sistema IQF 
tiene la ventaja que los cristales de hielo que se forman dentro de las células 
de los tejidos sean de tamaño muy  pequeño. De esta manera se evita que 
las paredes celulares que conforman los tejidos vegetales se rompan. 
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Por lo tanto al descongelar el producto no hay derrame de fluidos celulares, 
lo cual garantiza una textura, valor nutritivo y sabor igual al de un producto 
recién cosechado. Da al producto final una apariencia libre de escarcha. Las 
fajas perforadas de transporte en el congelador dan un rápido y más 
uniforme congelado. 
El producto debe ingresar al túnel IQF a una temperatura ambiente. 
La planta cuenta con un túnel IQF, que consta de 2 ventiladores que 
proporcionan el frío, es de doble faja y tiene una capacidad de producción 
promedio de 600 Kg/hr.  
 
j) Selección / Empacado / Pesado 
 
La operación de empacado perfectamente controlada resulta esencial en 
cualquier operación de envasado ya que la falta de control de esta etapa 
puede implicar riesgos tanto para la calidad como para la inocuidad del 
producto. Ésta operación se realiza en ambiente climatizado de 4ºC a 8ºC. 
A la salida del túnel el producto es inmediatamente empacado en bolsas de 
polietileno de baja densidad de primer uso, de acuerdo al peso solicitado por 
el cliente. Para luego ser herméticamente sellado. 
 
k) Detección de metales 
 
Las bolsas y/o cajas con producto terminado son trasladadas por la faja 
plástica tipo intralox del detector de metales para asegurar la no presencia de 
material metálico.  
- Ferroso 2.5 mm 
- No ferroso 3.0 mm 




Después de ser empacado el producto terminado, se coloca las bolsas de ser 
requerida en las cajas de cartón para luego ser selladas herméticamente con 




En cada caja de producto terminado se le coloca un rótulo o etiqueta, con 
información de: código de trazabilidad, descripción del producto, origen del 
producto, peso neto, fecha de producción, fecha de vencimiento, 
ingredientes, etc. 
 
m) Almacenamiento de producto terminado 
 
Todo el producto que cumpla con todos los requerimientos de calidad pasa 
directamente hacia las cámaras de almacenamiento hasta el despacho. 
La cámara de almacenamiento se encuentra a temperatura de -18ºC a -22°C. 
Las cajas de producto terminado se colocan en parihuelas de 11 cajas de 
base por 10 de alto, a cada parihuela se le coloca una tarja con información 
de fecha de producción, Nº de pallet, producto, código de trazabilidad, etc.  
 
Los pallets no pueden ser retirados para ser despachados previa liberación 
del departamento de Aseguramiento de la Calidad. En el interior de la 
cámara se encuentra una zona para colocar el producto no conforme 
(Observado, rechazado, etc). 
 
n) Despacho 
La operación de despacho consiste en retirar las cajas de producto terminado 
de la cámara de almacenamiento previa liberación del departamento de 
Aseguramiento de Calidad y colocarlas en el transporte refrigerado. 
Antes de realizar la carga al transporte se verificará la limpieza y desinfección 
del mismo, temperatura (de -20ºC a – 18ºC) y temperatura de la zona de 
despacho (de 5ºC a 8ºC). 
En caso no llegue limpio se procede a realizar la limpieza y desinfección del 
vehículo. 
Durante la carga la cajas que presenten abolladuras, o /y estén deformes, 
aplastadas y que no perjudica la inocuidad, seguridad y legalidad del 
producto serán cambiadas de cajas manteniendo la integridad del producto.  
Una vez que cambian de cajas estas serán pasadas por el detector de 
metales el 100% de las cajas cambiadas, luego ser selladas herméticamente 
con cinta de embalaje.  
 
58 




















Orden de pedido de venta: 
El área comercial informa a la Jefatura de Planta y Planificación el programa de 
ventas que se realiza por campaña de frutas congeladas. 
 
Nª FCL Cliente Presentación Kilos PO (Push 
Order) 
01 Happy Food Fresa congelada 6 bls 
x 2.3kg 
24,000.00 2020-003 




Según el cuadro, el requerimiento del cliente, solicita 24 000 kg de fresas 
congeladas, el área de planificación, reenvía la información a la jefatura de planta; 
en el pedido del cliente indica cuales son las características que quiere en su 
pedido (tipo de empaque, encajado, apilamiento, y/o materiales diversos a usar), 
bajo este requerimiento se ejecuta la orden de producción. 
 
Planeamiento de producción 
Para el cumplimiento de la orden enviada por el área comercial: 
 
1. El área de planeamiento verifica en el sistema interno, el stock de materiales 
que se van a necesitar para la producción de la orden de pedido. Cada vez 
que se cuenta con una orden de pedido, el área de planificación tiene que 
hacer una corrida de todos los materiales disponibles para la producción y el 
cumplimiento del pedido de nuestros diversos clientes, dado que, no todos los 
clientes tienen las mismas especificaciones en el producto solicitado y siempre 
se tiene variación en las mismas. 
 
a. Materia prima, se verifica que se encuentre a disposición la cantidad del 
producto en proceso a empacar.  
b. Stock de Materiales, se verifica en el sistema interno de la empresa que 
se cuente con el stock necesario de materiales para realizar el proceso, 
los siguientes materiales son los más comunes a usar en nuestro 
proceso: cajas de cartón 30 lb y 10 kg, bolsas azules, de 1 kg, 2.27 kg y 
2.3 kg, cintas azules, habano, rojas y transparentes. 
c. Se envía a las áreas involucradas el programa de producción. 
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Fuente: Del Ande alimentos SAC. 
 
En síntesis, el área de planificación no solo ve la cantidad de materia prima que se 
necesitará en el proceso, sino que además de ello ve si contamos con el stock de 
materiales directos e indirectos que se involucran en la orden de producción. 
 
2. El jefe de planta gestiona los recursos para poder cumplir con el programa 
enviado por el área de planificación: 
Recurso Humano: número de personas que se necesite según el proceso.   
Recurso Maquinaria y/o Equipos: repaso del buen estado de los equipos que 
participan en proceso. 
 
Proceso de empacado 
El área de empacado la conforman 44 colaboradores, los cuales laboran en dos 
turnos por día. 
 
• Turno mañana de 7:00 am a 6:00 pm: 22 colaboradores. 
• Turno Noche de 6:00 pm a 5:00 am: 22 colaboradores. 
 
Cada turno está a cargo de un jefe y una supervisora, el personal trabaja a 
destajo por lo que recibe su sueldo semanal en base a la cantidad que empacan 
por las 10 horas trabajadas, por lo que el uso del tiempo es importante para esta 
área. 
Figura 12 Programa de producción 
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En esta área se cuenta con los siguientes equipos: 
a) Evaporadores 
b) Fajas transportadoras 
c) Calibrador 
d) Balanza 
e) Selladoras continuas 
f) Detector de metales 
g) Coches y carretilla hidráulica 
h) Apilador 
i) Cámaras de producto terminado 
j) Codificadora de bolsas 
 
Los equipos como las balanzas no cuentan con una buena ubicación, están 
colocadas sobre canastillas, con la posibilidad de caerse y averiarse; también se 
descalibran; lo señalado ocasiona grandes pérdidas económicas y de calidad en 
nuestro producto final, porque el peso que registra no cumple con las 









La faja transportadora no cuenta con una desinfección adecuada, los coches no 








Figura 13 Balanzas mal ubicadas 




Debido a que se tiene mucha rotación de personal, faltas injustificadas, no se 
respeta el horario de ingreso, existe falta de capacitación a los colaboradores, se 
ha detectado defectos de calidad del producto causando reprocesos y  por ello 
los pedidos no llegan a tiempo a los clientes. 
 
Requerimiento de materia prima, insumos y materiales 
Se verifica el sistema de inventarios las cantidades en stock en base al pedido 
programado, lo que más se requiere con regularidad son los materiales como 
cajas de 30 lb, cajas de 10 kg, bolsas azules, bolsas de 1 kg, 2,27 kg, 2.3 kg, 
cintas azules, habano, roja y transparentes. 
CODIGO DESCRIPCION UNIDAD STOCK
0000007237 CINTA DE EMBALAJE A-50 2" X 110  TRANSP. X 1000 MTS. UND 3.00
0000007614 CINTA DE EMBALAJE A-50 2" X 110 ROJO X 1000 MTS UND 10.00
0000005066 CINTA DE EMBALAJE A-50 2" X 110 VERDE X 100 MTS. UND 19.00
0000007236 CINTA DE EMBALAJE A-50 2" X 110  AZUL X 1000 MTS. UND 34.00
0000001236 CINTA DE EMBALAJE  A-50 2" X 110  BLANCO UND 72.00
0000004888 ETIQUETA IMPRESA AVOCADO PULP TASTY BRAND (MED150MMX118MM)BOLSA 19/06UND 100.00
0000005373 CINTA DE EMBALAJE A-50 2" X 110 ROJO X 100 MTS. UND 103.00
0000001434 CINTA DE EMBALAJE A-40  2"X110 TRANSP. X 100 MTS. UND 139.00
0000001323 CINTA DE EMBALAJE A-45 2"X110  HABANO X 100 MTS. UND 162.00
0000004610 BOLSA PEBD CRISTAL/PET IMPRESA " PATATE DOUCE" 2.5KG. (MED.30.6CMX42CMX76M)UND 5,679.00
0000003459 BOLSA FROZEN MANGO 1 KG (MED: 295MM X 220MMX2.5) UND 6,537.00
0000000403 CAJAS SIN IMP 5 KG. (MED. 21.20 CM. X 27.20 CM X 15.5 CM) UND 6,820.00
0000006689 BOLSA MANGO CONGELADO FEST 500 GR. UND 7,023.00
0000004767 BOLSA "MANGO CHUNKS" BLANCO LECHOSA (MED. 25CM X 29CM X 4 CAP. 1 KG.)UND 7,786.00
0000005193 BOLSA DEL ANDE 1 KG VERDE "FROZEN STRAWBERRIES" (MED:24CMX27.8CMX76GR)UND 8,227.00
0000000076 BOLSA TRANSP. 18CM X 24 CM. UND 8,530.00
0000005230 BOLSA ZIPPER DEL ANDE MANGO CONGELADO 1 KG. (MED. 24CMX34CMX100M)UND 9,310.00
0000004718 BOLSA PEBD BLANCO "APPLE MANGO FROZEN 1 KG."(22.1CMX30CMX3) - I FOOD FARMUND 9,788.00
0000004319 CAJAS DE CARTON (19.8) (MED. 39,4X29,2X19.8 -C) UND 9,816.00
0000004837 ETIQUETA IMPRESA TASTY (MED.15X11.8CM) BOLSA UND 10,430.00
0000004318 CAJAS DE CARTON (17.5) (MED. 39.5 X 30 X 17.5 - C) UND 10,534.00
0000006250 BOLSA TRANSPARENTE 34CMX35CMX4 (CAP 2.5 KG) UND 11,954.00
0000004612 BOLSA PEBD CRISTAL/PET IMPRESA "PATATE DOUCE EN RONDELLES" 1KG. (MED.30.6CMX42CMX76M)UND 12,086.00
0000004790 BOLSA IMPRESA PURE DE PALTA (MED. 20CMX25CMX100) - MINUTO VERDE UND 12,560.00
0000000075 BOLSA TRANSP. 29.5 CM  X 44CM  (CAP 2.5 KG.) PULPAS UND 12,605.00
0000005012 BOLSA DE POLIETILENO AZULINA BAJA DENSIDAD MED: 29"X22.65" FL. 6" UND 13,344.00
0000005324 BOLSA  TRANSPARENTE 13" X 19" X2.5 ( CAP 2 KG) UND 13,500.00
0000004611 BOLSA PEBD CRISTAL/PET IMPRESA " PATATE DOUCE" 1KG. (MED.24CMX30CMX76M)UND 13,682.00
0000004613 BOLSAS PEBD CRISTAL IMPRESA " MANGO BELOW" (MED. 20CM X 30CM X 64)UND 15,099.00
Figura 15 Requerimiento de insumos y materiales 
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En resumen se usan los siguientes materiales en el proceso de empaque 
 
Al término del proceso, se realiza el reporte de la producción diaria, que consiste 
en cuantificar la cantidad de materia prima ingresada, y luego conocer que 
cantidad de producto terminado, sub productos, desperdicios y mermas han 
obtenido en el día; de la cantidad de materia prima que ingresó. Luego de haber 
hecho el reporte de producción se procede hacer el ingreso del producto 
terminado al almacén, ello consiste en firmar una nota de ingreso adjunto con el 
reporte de producción firmada por ambas áreas (producción y almacén de PT), y 
se envía el correo indicando al área de almacén PT que proceda a entregarlo, 




Códigos de barra y etiquetas  
El área de calidad brinda los códigos de barra y las codificaciones para los 
etiquetados de acuerdo a la programación brindada por el área de 
planificación. El área de codificado procede a imprimir los códigos de barra, 
etiquetas, codificación, bajo la supervisión del área de calidad, para evitar 
tener códigos borrosos y bolsas que lleguen sin código al área de empaque. 
 
Recepción de materia prima, insumos y materiales 
El área de planeamiento coordina con el jefe de planta y la supervisora del 
área de empaque para que proceda a verificar la entrega del pedido 
programado, almacén lo entrega por medio de una guía interna, la falta de 
espacio, señalización, distribución de los materiales y capacitación al personal 
ocasionan que los productos a empacar se confundan de descripción y 
codificación generando reprocesos. 
El área de empaque no tiene una señalización adecuada para situar las 
Figura 17 Recepción insumos área de empacado 
Figura 16 Reporte de ingreso de PT 
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paletas por cada línea de producto,  así mismo no cuentan con un área donde 
se dejen los insumos como cajas, bolsas, cintas, entre otros. 
Fuente: Del Ande alimentos SAC. 
 
Esto ha generado retrasos en la entrega de materiales a los colaboradores ya que 
el tiempo de entrega es de 3 a 5 minutos por cada operario. 
Tabla 10 Tiempo de entrega de materiales 
Fuente: Del Ande alimentos SAC. 
 
El personal de empaque inicia sus actividades en condiciones no óptimas, la zona 
de trabajo se muestra desordenada, con carencia de espacio; el área de tránsito 
es reducido porque hay materiales de empaque (cajas, bolsas, cintas), todo esto 
ocasiona tiempos muertos en el proceso de empacado y pérdidas de algunos 
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insumos por falta de control, lo que produce baja productividad, y esto se ha vuelto 
una costumbre del día a día. 
Fuente: Del Ande alimentos SAC. 
 
Asimismo la falta de orden en las mesas de trabajo, están generando que los 
rótulos de identificación no sean encontrados con rapidez ocasionando que el 
producto terminado este a la espera de ser ingresado a cámara de PT, por 
falta de identificación, rompiendo la cadena de frio por la espera. 
 
Figura 18 Pasadizo desordenado 
Figura 19 Mesas de trabajo desordenadas 
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Data Pre test 
Variable independiente: 5S.     
Se realizó la investigación preliminar de las actividades realizadas en el área de 
empacado para la recolección de datos. Relacionado con nuestra variable 
independiente se realizó de manera inopinada la evaluación de las 5S (ver anexo 
6) en el área de empacado, el resultado fue de 40% considerado como nivel no 
satisfactorio, esto nos muestra la situación actual de la empresa previa a la 
implementación de la propuesta de mejora. 
 


























Clasificación 19 35 54% 
Orden 5 30 17% 
Limpieza 11 25 44% 
Estandarización - - - 
Disciplina - - - 
 Total 35 90 39% 
Figura 20 Evaluación 5S - Pre test 




En la tabla 11 se muestra el puntaje obtenido en cada etapa de las 5S, asimismo 
el puntaje máximo que puede alcanzarse en cada una de ellas. La gráfica nos 
hace ver que la metodología de la 5S se está cumpliendo solo en un 39% y que 
representa un nivel no satisfactorio en cuanto a la aceptación de la evaluación de 
las 5S.  
 
Variable dependiente: productividad 
 
Respecto a nuestra variable dependiente y sus dimensiones se tienen los 




En el caso de nuestra dimensión eficacia según los datos recogidos de la 
producción semanal (ver anexo 12) tenemos:  
 
 
Figura 21 Eficacia pre test 
Fuente: Elaboración propia 
 
Se observa que el promedio de eficacia del año 2019 durante 16 semanas 
correspondientes a los meses de Setiembre a Diciembre es de un 84,09%, esto se 
obtiene de la producción real entre la producción programada. Se está tomando 
como producción programada a la cantidad de kilos producidos de fresas que el 
área de planeamiento establece para cumplir con la atención de pedidos a los 








1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Eficacia 84.9 83.7 84.3 86.0 85.5 85.4 85.0 86.4 84.6 85.3 84.5 83.2 82.3 81.6 81.7 80.4
Eficacia - Pre Test
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las especificaciones dadas por los clientes, es decir la presentaciones de fresas 
congeladas en bolsas, si bien en el día se logra procesar la cantidad de materia 
prima que ingresa, lo que es reprocesado no cumple con las especificaciones 
establecidas por el cliente sino que es destinado a venta de mercado local como 




En cuanto a la eficiencia según los datos recogidos de horas empleadas en la 
producción (ver anexo 13) durante el periodo de estudio de Setiembre – Diciembre 
2019, correspondiente a 16 semanas tenemos: 
 
 
Se observa que el promedio de eficiencia del año 2019 durante 16 semanas 
correspondientes a los meses de Setiembre a Diciembre es de un 85%, obtenido 
de las horas hombres programadas sobre las horas hombre real. 
Se observa que nuestras horas hombre real supera a las horas hombre 
programada esto debido a que se contrata personal adicional para poder cumplir 











1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Eficiencia 88% 85% 86% 83% 85% 86% 85% 83% 85% 86% 88% 81% 83% 85% 88% 86%
Eficiencia - Pre Test
Figura 22 Eficiencia pre test 
Fuente: Elaboración propia 
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Dando como resultado la productividad 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En el anexo 14 se muestra el registro de datos del índice de productividad con un 
porcentaje del 71,63%, el cual corresponde a un registro realizado en un periodo 
de 16 semanas antes de la implementación de la metodología de las 5S. 
 
Propuesta de mejora 
Con en el diagrama de Ishikawa y posteriormente con el diagrama de Pareto, se 
identificaron las causas potenciales del problema de la investigación. En primer 
lugar, no existen zonas asignadas ni identificadas para los insumos y materiales 
que son utilizados en el área de empacado de la línea de fresas congeladas. Y en 
segundo lugar, no existe una cultura de orden y limpieza en la empresa. Por lo que 
se optó por implementar la metodología de las 5S, la cual influirá directamente en 
la productividad presentando resultados importantes. Para la aplicación de esta 
herramienta, se necesita el compromiso de los altos directivos, dado que ellos son 
los primeros que deben entender y creer en la importancia y el potencial que tiene 
la herramienta. 
De acuerdo al diagrama de Pareto se encontró cinco causas que originan el 80% 
de los problemas que originan la baja productividad, en los cuales se determinará 










1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Productividad 74.7 71.2 72.5 71.3 72.7 73.4 72.2 71.7 71.9 73.3 74.3 67.4 68.3 69.4 71.9 69.1
Resultado de Productividad - Pre Test




Para este problema se aplicará la segunda S denominada Seiton, en esta fase se 
busca mejorar el ambiente de trabajo organizando todos los materiales e insumos 
del servicio de empacado para que luzca ordenado.  
 
Limpieza inadecuada 
En este problema aplicaremos la tercera S denominada Seiso, para establecer un 
programa de limpieza adecuado para el área de empacado, sobre todo por los 




Para este problema aplicaremos la primera S denominada Seiri, para ello 
separaremos todo lo que sea innecesario en el ambiente de trabajo, como lo son 
las máquinas que no se usan y están impidiendo el libre tránsito de los 
colaboradores, para así poder tener un espacio más amplio para las actividades 
que se realizan. 
 
Insumos no clasificados 
Para este problema en primera instancia aplicaremos la segunda S Seiton, con el 
fin de ordenar y clasificar los insumos utilizados en el empacado, esto ayudará a 
evitar confusiones en las etiquetas colocadas y también a que se repita el mismo 
proceso. 
 
Producto terminado con defecto 
Este problema deriva de muchos inconvenientes encontrados dentro del proceso 
productivo ocasionando que el producto no concuerde con las características 
solicitadas por el cliente. La aplicación de todas las fases conjuntas de las 5´s 
mejorara el desempeño de los trabajadores ocasionando un aumento de 




















Fuente: Elaboración propia 




En la tabla 12 se muestra el periodo en el cual se ejecutará las 
actividades para la implementación de la mejora. 
 
Costo de la propuesta de mejora 
 
Tabla 13 Presupuesto de inversión 




COSTO DE MATERIALES   
Libros físicos S/ 50,00 
Fotocopias S/ 25,00 
Impresiones S/ 45,00 
Útiles de limpieza S/ 86,00 
Material publicitario S/ 849,50 
Computadora S/ 2.300,00 
Pasajes S/ 450,00 
COSTO DE MANO DE OBRA   
Consultoría, charlas y asesoría  S/ 4.500,00 
Auditorias S/ 1.800,00 
 S/ 10.105,50 






En la tabla 14 se observa, que el costo total de la inversión es de S/ 10 105,50 
Implementación de la mejora 
 
A.- Fase preliminar  
En primera instancia debemos sensibilizar al personal y sobretodo contar con el 
compromiso de Gerencia, lo cual será importante para que la implementación de 
la mejora resulte un éxito. 
Para ello nos reunimos con gerencia, los jefes y asistentes, con el fin de 
exponerles los beneficios de la implementación de metodología de las 5S, para 
ello se expusieron los principales problemas encontrados en la empresa, 
sobretodo en el área de empacado; los principios básicos de las 5S y los 
resultados que se quieren alcanzar con la implementación de la metodología.  
En el anexo 15 se observa el acta de reunión, el cual fue firmado por los jefes de 
área presentes y sellado por el Gerente General para la conformidad de todos, 
precisándose que son los jefes de área los encargados de difundir y mantener las 
5s una vez implementada. 
 
3.5.3.2 Conformación del comité 5S 
El comité de las 5S tendrá como primera función principal el seguimiento el buen 
cumplimiento de la metodología, además serán los encargados de inspeccionar al 
personal y evaluar los resultados del proceso. En la tabla 14 se observa por 
quienes está conformado el comité y en el anexo 16 visualizamos el acta de 









Nº Cargo del colaborador Cargo en el comité 
1 Gerente De Operaciones Presidente 
1 Jefe de planta Secretario 
1 Supervisor de área de empacado Responsables 




Fuente: Elaboración propia 
A continuación se detalla las responsabilidades asignadas a los miembros del 
comité 5S 
Fuente: Elaboración propia 
 
3.5.3.3 Actividades del comité 5S 
Las actividades desarrolladas por el comité de 5S se dividieron de la forma 
siguiente: 
Marketing y educación  
Referido a las actividades relacionadas con la motivación para la práctica de las 
5S, como son las capacitaciones, publicación de mejoras y resultados de las 
inspecciones, lanzamiento de las 5S, colocación de afiches, implementación de un 




mural, entrega de volantes informativos y elaboración de los programas 
educativos. 
El producto de las actividades del comité de 5S se muestra en el anexo 17 y 18 
 
Estandarización 
Las actividades que corresponden a este grupo tienen por objetivo asegurar la 
uniformidad de las prácticas de las 5S, como lo son estandarizar la definición del 
significado de cada S, la identificación de las señalizaciones en el área de 
empacado, establecer los formularios para los patrones de orden y limpieza, 
definición de las reglas conductuales, para ello se  desarrolló un manual de las 5S 
(ver anexo 19) para ser consultado por los responsables 
Control 
El objetivo en este grupo es monitorear los resultados de las 5S a lo largo de la 
implementación, comprende la elaboración de reglas para el descarte de 
materiales en el día a día, creación de check list de la evaluación de 5S, 
monitorear la meta del área y registro de las ganancias de implementar la 5S. 
3.5.3.4 Lanzamiento de las 5S  
• El comité 5S se reúne con los colaboradores del área de empacado con el 
propósito de exponer la implementación de la metodología 5S; asimismo se 
















• Para promocionar la implementación se entregó volantes informativos a 
















• Se llevó a cabo la creación de un periódico mural para difundir toda la 
información relacionada con la 5S y los avances, mejoras, resultados de la 
implementación (ver figura 38). 
 
 
Figura 25 Afiche de 5S 




3.5.3.5 Capacitación del programa de 5S 
Se realizó la capacitación al personal involucrado antes de la implementación de la 
metodología de las 5S, el programa se desarrolló en ocho sesiones con una 
duración de tres horas por sesión, desarrolladas dos veces por semana. 
 
 
Figura 28 Capacitación a personal 





3.5.3.6 Desarrollo de la primera S – Clasificar 
El propósito de la clasificación es retirar todos los elementos innecesarios del área 
de trabajo que no son vitales para las actividades diarias que se realizan en el 
área de empacado. Se detalla a continuación el diagrama de flujo a seguir para 








Existen muchos materiales que no se utilizan y maquinaria malograda que solo 
ocupan espacio, para ello se realizó un inventario y se identificó los elementos 
necesarios e innecesarios, en la figura 30 se muestra la lista de materiales y las 












Para la ejecución de esta primera S se utilizó las tarjetas rojas, colocándolas sobre 
los materiales que no se están utilizando o donde su frecuencia de uso es baja y 
contamos con exceso. La tarjeta roja que empleamos es la siguiente: 
Figura 30 Clasificación de materiales 











Los miembros del comité encargados para la ejecución del “SEIRI” la conformarán 
el Jefe de planta, el Supervisor del área de empaque y los operarios.  
El Jefe de Planta conjuntamente con el Supervisor del área definen los elementos 
necesarios e innecesarios que se encuentran en el área de proceso de empaque; 
es el supervisor de planta en colaboración con los operarios los que colocan las 
tarjetas roja en todos los materiales; como equipos, herramientas y útiles de 
limpieza, que han sido clasificados como innecesarios. Posteriormente, deben 
verificar si pueden ser utilizadas por otras áreas, y de no ser así se transporta a 
una zona al que denominamos zona de innecesarios. 
3.5.3.7 Desarrollo de la segunda S – Ordenar 
Esta fase de la implementación al igual que las demás es importante ya que se 
ordena el área de empacado permitiendo que los elementos catalogados como 
necesarios sean fáciles de ubicar de acuerdo a su frecuencia de uso; y en lugares 
accesibles donde cualquier operario pueda encontrarlo de forma rápida y 
devolverlo a su lugar fácilmente. 
Las mejoras que se hicieron fueron las siguientes: 
 
• Se instaló un perchero para colocar  la indumentaria del personal ya que 
estos no contaban con una ubicación adecuada, y eran puestos encima de 
los objetos que se encontraban cerca. 
 




Figura 33 Señalética de ubicación de mandiles 
• Se utilizó señaléticas para la ubicación de materiales (útiles de aseo, 
































Figura 34 Ubicación de materiales de limpieza 




•  Para el orden de los insumos de empacado se instaló un estante de metal 
 
 
• Para evitar desorden en el área se procedió a señalizar el piso, 







• Para un mejor desempeño en el empaque de fresas congeladas se 
reubicaron y separaron las mesas, asignando a dos personas por mesas de 
trabajo. 
Figura 36 Orden de insumos de empacado 







El orden en el área de trabajo aumenta la moral de los colaboradores realzando su 
imagen, refleja profesionalismo del área de trabajo y de la empresa, asimismo 
brinda seguridad y salud; y por ende todo esto  genera una mayor eficiencia. 
 
3.5.3.8 Desarrollo de la tercera S – Limpieza 
 
Para esta S se identifica el origen de las fuentes de suciedad para posteriormente 
eliminarlas, para lograr el objetivo de esta fase se debe realizar lo siguiente: 
 
- Inspecciòn de maquinarias, equipos y herramientas que a causa de no 
limpiarlas puedan estar dañados. 
- Identificar las causas y fuentes de suciedad que no permiten contar con un 
ambiente limpio. 
- Limpiar todo el àrea y alrededores 
 
Para ello se elaboro un programa de limpieza para el area de empaque que se 
detalla a continuacion: 
 





La persona responsable es la encargada del cuidado de los materiales de 
limpieza, además debe asegurarse que una vez utilizados sean puestos en el 
lugar designado y en caso que algo resulte deteriorado debe reportar para la 
reposición inmediata. 












Figura 39 Programa de limpieza 




Se fomenta el reciclaje con el fin de reducir los residuos obtenidos en el proceso 
de producción. Por ello se ha creado un área de reciclaje de cajas de cartón, 
debido a las altas mermas de cajas salidas de producción a consecuencia de 
cambios de presentación solicitados por los clientes o porque vienen falladas de 
fábrica Asimismo se recicla las jabas de plástico que terminan deterioradas por el 
proceso continuo. Esto demuestra que la empresa de estudio está comprometida 














   
3.5.3.9 Desarrollo de la cuarta S – Estandarizar 
 
Para esta fase ya tenemos: lo necesario en la zona de trabajo, materiales 
debidamente identificados y ubicados de acuerdo a su uso diario y su frecuencia, 
área limpia y segura.  
El comité 5S como responsable de conservar lo avanzado, realiza evaluaciones 
periódicas utilizando el formato inicial de evaluación de 5S que diagnosticó la 
situación actual de la empresa antes de la implementación, utilizando solo el 
cuestionario relacionado con las tres primeras S. 
 
Asimismo para garantizar mantener lo ya logrado se: 
 




• Programa capacitaciones al personal para la charla del programa de mejora 
continua para las tres primeras S. 
• Asigna responsable en cada actividad del proceso de empacado para el 
cumplimiento continuo de las mejoras alcanzadas. 
•  Establece procedimiento como medida preventiva en caso surjan 
situaciones que retrasen el desarrollo de la metodología 5S,  para ello se 
establece destinar cinco minutos diarios antes que empiecen la jornada 
laboral de un breve recordatorio de la técnica de 5S. 
• Establece políticas de limpieza y orden. 
 
Es importante convencer a todo el personal y la gerencia que todo lo alcanzado 
hasta esta fase es un esfuerzo en conjunto, y de cada uno que debe perdurar para 
beneficio de toda la empresa. Para la implementación de esta fase se estima que 
el personal pueda estandarizarse en un plazo no menor a un año por lo que esta 
fase continuará implementándose en el tiempo.  
 
3.5.3.10 Desarrollo de la quinta S – Disciplina 
Esta fase implica crear hábitos para que se trabaje bajo normas establecidas; para 
ello se contempla realizar auditorías formativas, esto estará a cargo por los 
mismos colaboradores con supervisión de un miembro del comité de 5s; estas 
auditorías son denominadas formativas porque se informa a los colaboradores los 
resultados obtenidos en cada fase y cómo ir mejorando.  
Al principio las auditorias son terminando la jornada diaria, con el fin de crear 
hábitos; y se realizaran durante la implementación de las tres primeras S. 





Con la implementación de la cuarta S estas auditorías aumentan su grado de 
dificultad y estará a cargo del comité 5S, la frecuencia es semanal y con el tiempo 
deberá ser mensual. 
Para motivar al personal y que adopten los hábitos y filosofía de las 5S nos 
ayudamos con la publicación de resultados de las auditorias los cuales son 
actualizados por el comité de 5S al finalizar, en la figura 43 se muestra el periódico 




Para la implementación de esta fase se estima que el personal pueda 
estandarizarse en un plazo no menor a un año por lo que esta fase continuará 
implementándose en el tiempo.  
 
3.5.4 Data Post Test 
Luego de la implementación de la metodología 5S para mejorar la productividad 
del área de empacado de la línea de fresas congeladas, se presenta el post test 
con los datos tomados posterior a la implementación. Respecto a la evaluación de 
las 5S se obtuvo lo siguiente: 












Clasificación 32 35 91% 
Orden 27 30 90% 
Limpieza 23 25 92% 
Estandarización 9 30 30% 
Disciplina 6 25 24% 
 Total 97 145 65% 
 




La gráfica nos hace ver que la metodología de la 5S se está cumpliendo en un 
65% en cuanto a las tres primeras S vemos una visible mejora, con respecto a las 
dos últimas S se espera que con el tiempo los colaboradores creen hábitos para 
cumplir con la metodología. 
 
En cuanto a nuestra variable dependiente y sus dimensiones después de la 
implementación de las 5S se tienen los siguientes datos: 
En el caso de nuestra dimensión eficacia tenemos: 
 
















Fuente: Elaboración propia 
 
La eficacia en el pre análisis presentó en promedio un 84,09%, lo que nos indicaba 
que no se estaba cumpliendo con la programación de producción para atención al 
cliente en un 15,97%, con la implementación de las 5S vemos la mejora en la 
eficiencia obteniéndose como promedio en la actualidad un 93,65%  
 
Respecto a la eficiencia tenemos lo siguiente: 
 









1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
EFICACIA PRE TEST - POST TEST
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Con la implementación de las 5S también observamos mejoras en cuanto a la 
eficiencia, de un promedio de 85% se mejoró en promedio a 94%, lo que nos 
indica que se están reduciendo las horas hombre reales, es decir ha disminuido la 
contratación de personal adicional a la ya establecida. 
 
Después de la implementación de las 5S la eficacia y la eficiencia nos dan como 
resultado los siguientes datos de productividad: 
 
 
Figura 47 Productividad Pre Test - Post Test 
Fuente: Elaboración propia 
Se observa una diferencia notoria en la productividad de manera 
favorable, antes de la implementación el promedio fue de 72% y 
posterior a ello en promedio se obtuvo un 88%, lo que arroja como 
dato que la productividad incrementó en un 22%. 
 
Análisis económico financiero 
 
Para determinar si la metodología de las 5s resulta favorable para la empresa, se 
procede a realizar el análisis beneficio – costo, este indicador nos muestra la 
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PRODUCTIVIDAD




Tabla 17 Ahorro H-H  
Diferencia de H-H Pre test - Post 
test 
Costo H-H Ahorro H-H 
280 S/ 5,15 S/ 1.442,00 
430 S/ 5,15 S/ 2.214,50 
360 S/ 5,15 S/ 1.854,00 
470 S/ 5,15 S/ 2.420,50 
330 S/ 5,15 S/ 1.699,50 
220 S/ 5,15 S/ 1.133,00 
230 S/ 5,15 S/ 1.184,50 
370 S/ 5,15 S/ 1.905,50 
260 S/ 5,15 S/ 1.339,00 
120 S/ 5,15 S/ 618,00 
160 S/ 5,15 S/ 824,00 
520 S/ 5,15 S/ 2.678,00 
390 S/ 5,15 S/ 2.008,50 
190 S/ 5,15 S/ 978,50 
170 S/ 5,15 S/ 875,50 
170 S/ 5,15 S/ 875,50 
TOTAL AHORRO S/ 24.050,50 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 17 se observa que la empresa tuvo un ahorro de S/ 24.050,50 esto 
evidencia que la metodología mejora la productividad y por ende genera mayor 
ganancia a la empresa.  
 
VAN (valor actual neto) y TIR (tasa interna de retorno) 
 
Para conocer la rentabilidad del informe de investigación, se hará uso del cálculo 
del VAN, que mide la rentabilidad del proyecto y la TIR que es una tasa que 
permite que en VAN sea cero, si la TIR es mayor a la tasa de descuento, el 
informe de investigación presenta una rentabilidad aceptable.  





A continuación los pasos para hallar el VAN y TIR 
 
Para el VAN: 
Se hizo la proyección del ahorro obtenido durante los próximos cinco años 
considerando un escenario medio de aumento de ahorro estimada de 1%; 
asimismo se realizó el coste del mantenimiento de la mejora para hallar el flujo de 
caja. 
 






      Fuente: Elaboración propia 
 
Nuestra Inversión es de S/ 10105,50  con una tasa de descuento de 10% 
 
 
Tabla 19 Cálculo del VAN 




INICIAL -10.106       
2021   21.236 1,10 19.305 
2022   21.478 1,21 17.751 
2023   21.724 1,33 16.321 
2024   21.972 1,46 15.007 
2025   22.222 1,61 13.798 
     
VNA S/72.076    
 
 
Se observa una rentabilidad de S/ 72.076 que es mayor a 0, por lo que se 






Para el TIR 
 
Tabla 20 Cálculo del TIR 
 
 
De acuerdo la tasa interna de retorno se obtiene una tasa de 211%, la cual es 
mayor a la tasa de descuento del 10%, por lo tanto según la teoría económica, el 
informe de investigación evidencia rentabilidad. 
 
Indicador beneficio / Costo 
 
B/C= S/  93.764,65 / S/ 21.688,25 
B/C= S/ 4,32 
 
El índice obtenido del beneficio /costo nos muestra que al ser mayor a uno la 
inversión de la aplicación de las 5S resulta rentable.  
 
3.6 Métodos de análisis de datos 
Para el presente trabajo se utilizó el análisis de datos estadística descriptiva e 
inferencial y la comprobación mediante el software SPSS versión 22. 
 
Análisis Descriptivo 
Según Llinas y Rojas: 
“La estadística descriptiva tiene como función el manejo de datos 
recopilados en cuanto se refiere a su ordenación y presentación, para 
poner en evidencias ciertas características en la forma que se más 
objetiva y útil. En este sentido, investiga los métodos y procedimientos y 
establece reglas para que el manejo de datos sea más eficiente y para 
que la información entregada resulte más confiable, y exprese 
correctamente ciertos contenidos en un lenguaje que permita que 
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cualquier persona lo comprenda y pueda establecer 




Métodos empleados para inferir algo acerca de una población basándose en los 
datos obtenidos a partir de una muestra, y es para probar las hipótesis y estimar 
parámetros. (Hernández, Fernández y Baptista 2014, p.299) A lo siguiente 
también detallaremos el análisis inferencial donde se evaluará nuestra 
contrastación de nuestra hipótesis general e hipótesis específicas. Se describe el 
efecto del antes y después de haber aplicado la variable independiente que es la 
5S mostrando cambios en la dependiente que es la productividad.  
 
3.7 Aspectos éticos 
Se establece que la información es confidencial y propiedad de la empresa, la cual 
nos brindará la posibilidad de que se pueda mejorar la productividad mediante la 
aplicación de la metodología 5S. 
Asimismo el presente informe de investigación cumple con los criterios y 
reglamentos establecidos por la Universidad Cesar Vallejo, que mediante la 
estructura se respeta los derechos del autor respecto a la bibliografía utilizada, así 
como también la privacidad y discreción para el manejo de información 








































Para el análisis descriptivo con el SPSS se determinara la media, mediana, 
desviación estándar, la asimetría y la curtosis.  
• La media: Es la medida de tendencia central, que lo obtenemos al sumar 
todos los datos y el resultado se divide entre el número total de datos. 
(HERNANDEZ, 2014 pág. 287) 
• La mediana: Es el valor que divide a la mitad a los datos cuando son 
ordenados de menor a mayor. (HERNANDEZ, 2014 pág. 287)  
• El rango: Es la diferencia entre la puntuación mayor y la puntuación menor. 
(HERNANDEZ, 2014 pág. 288) 
• Desviación estándar: Indica que tan esparcidos están los datos con 
respecto a la media. (HERNANDEZ, 2014 pág. 288)  
• Asimetría: Muestra cómo están distribuidos estarán los datos se a la 
derecha o izquierda respecto a la media. Si es cero (asimetría = 0), la curva 
o distribución es simétrica. Cuando es positiva, quiere decir que hay más 
valores agrupados hacia la izquierda de la curva (por debajo de la media). 
Cuando es negativa, significa que los valores tienden agruparse hacia la 
derecha de la curva (por encima de la media). (Hume, 2011; Taylor, 2007a; 
Salkind, 2006; y Burkhart, 2003) (HERNANDEZ, 2014 pág. 290)  
• Curtosis: Interpreta que tan elevada o plana es la curva de la distribución de 
datos respecto a la distribución normal. Cuando es cero (curtosis = 0), 
significa que puede tratarse de una curva normal. Si es positiva, quiere 
decir que la curva, la distribución o el polígono es “más picudo” o elevado. 
Si la curtosis es negativo, indica que es más plana la curva. (Hume, 2011, 
Taylor, 2007b, Field, 2006 y Cameron, 2003) (HERNANDEZ, 2014 pág. 
291)  
Se detalla el resumen del análisis descriptivo de nuestras dimensiones eficacia, 
eficiencia y nuestra variable dependiente productividad obtenidos  con el programa 

































obtuvo como resultado de la media de eficacia un 84,09% antes y 93,65% 
después de la implementación de las 5S, por lo que se observa una mejora de 









Tabla 21 Análisis descriptivo eficacia 
 
 Estadístico Error estándar 
Eficacia antes Media 84,0919 ,43409 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 83,1666  
Límite superior 85,0171  
Media recortada al 5% 84,1632  
Mediana 84,5750  
Varianza 3,015  
Desviación estándar 1,73636  
Mínimo 80,45  
Máximo 86,45  
Rango 6,00  
Rango intercuartil 2,84  
Asimetría -,748 ,564 
Curtosis -,374 1,091 
Eficacia después Media 93,6513 ,45756 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 92,6760  
Límite superior 94,6265  
Media recortada al 5% 93,7619  
Mediana 93,8700  
Varianza 3,350  
Desviación estándar 1,83023  
Mínimo 89,45  
Máximo 95,86  
Rango 6,41  
Rango intercuartil 2,13  
Asimetría -1,031 ,564 





Tabla 22 Análisis descriptivo eficiencia 
 
 Estadístico Error estándar 
Eficiencia antes Media 85,1875 ,49345 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 84,1357  
Límite superior 86,2393  
Media recortada al 5% 85,2639  
Mediana 85,0000  
Varianza 3,896  
Desviación estándar 1,97379  
Mínimo 81,00  
Máximo 88,00  
Rango 7,00  
Rango intercuartil 2,50  
Asimetría -,356 ,564 
Curtosis ,004 1,091 
Eficiencia después Media 94,0000 ,70119 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 92,5055  
Límite superior 95,4945  
Media recortada al 5% 94,0000  
Mediana 93,5000  
Varianza 7,867  
Desviación estándar 2,80476  
Mínimo 90,00  
Máximo 98,00  
Rango 8,00  
Rango intercuartil 5,75  
Asimetría ,062 ,564 
Curtosis -1,374 1,091 
 
 
Se obtuvo como resultado de la media de eficiencia un 85% antes y 94% después 
de la implementación de las 5S, por lo que se observa una mejora de 13% y un 









Tabla 23 Análisis descriptivo productividad 
 
 Estadístico Error estándar 
Productividad antes Media 71,4375 ,54748 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 70,2706  
Límite superior 72,6044  
Media recortada al 5% 71,4861  
Mediana 72,0000  
Varianza 4,796  
Desviación estándar 2,18994  
Mínimo 67,00  
Máximo 75,00  
Rango 8,00  
Rango intercuartil 3,50  
Asimetría -,600 ,564 
Curtosis -,154 1,091 
Productividad después Media 87,9375 ,49555 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 86,8813  
Límite superior 88,9937  
Media recortada al 5% 87,9306  
Mediana 87,5000  
Varianza 3,929  
Desviación estándar 1,98221  
Mínimo 85,00  
Máximo 91,00  
Rango 6,00  
Rango intercuartil 4,00  
Asimetría ,274 ,564 
Curtosis -1,356 1,091 
Fuente: Software SPSS  
 
Se obtuvo como resultado de la media de productividad un 71,43% antes y 
87,93% después de la implementación de las 5S, por lo que se observa una 







En esta sección realizaremos el análisis inferencial  el cual nos permitirá validar la 
hipótesis general y específica donde:  
• Ho: hipótesis nula   
• H1: hipótesis de trabajo 
Se debe trabajar con la hipótesis de trabajo (H1);  la prueba de hipótesis alterna 
(Ha) se debe emplear en caso se niegue la hipótesis de la aplicación de las 5S y 
se debe emplear una solución alterna al problema.  
La única forma matemática y científica para conocer si la distribución de las 
frecuencias de un conjunto de datos es paramétrica  o no paramétrica  son con las 
pruebas de normalidad de Shapiro Wilk o de Kolmogorov Smirnov. 
Para realizar la prueba de normalidad se usara el estadígrafo Shapiro Wilk dado 
que tenemos 16 datos, por lo cual N ≤ 30, donde N  es la muestra. Posteriormente, 
se aplica T-Student para las pruebas de hipótesis y finalmente, los resultados. 
 
Análisis de la hipótesis general 
Hg: La aplicación de las 5S mejora la productividad en el área de empacado de la 
línea de fresas congeladas de una empresa de alimentos, Chancay 2019. 
 
Prueba de Normalidad 
  
Si:  
Sig. < 0.05 adopta una distribución no normal. 
 
Sig. >= 0.05 adopta una distribución normal. 
 
 









Se tomaron los datos obtenidos antes (pre test) y después (post test) de la 
aplicación de la 5S 
 
Tabla 24 Prueba Normalidad Productividad 
Fuente: Software SPSS  
Como se observa  en la Tabla 26 el valor de Significancia (Sig.), para ambos 
casos es mayor a 0,05, por lo tanto adoptan una distribución normal. 
 
Contrastación de la hipótesis general 
 
Hipótesis Nula (H0): La aplicación de las 5S no mejora la productividad en el área 
de empacado de la línea de fresas congeladas de una empresa de alimentos, 
Chancay 2019. 
 
H0 = PRO (a) - PRO (d) >= 0 
El proceso actual es mejor que la aplicación de la metodología propuesta.  
 
Hipótesis Alternativa (Ha)= La aplicación de las 5S mejora la productividad en el 
área de empacado de la línea de fresas congeladas de una empresa de alimentos, 
Chancay 2019.  
Ha = PRO (a) - PRO (d) < 0 
La metodología propuesta es mejor que el proceso actual. 
 
Se realizó la prueba t de student para las dos muestras relacionadas para la 
validación de la hipótesis.  
Por lo tanto, el nivel de confianza es del 95% (1 - α = 0.95). 
 
 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Productividad antes ,226 16 ,028 ,933 16 ,273 
Productividad despues ,182 16 ,163 ,910 16 ,115 




Tabla 25 Estadístico de contraste de productividad 
 
Fuente: Software SPSS  
 
Como se muestra en la Tabla 27 el valor del nivel crítico de contraste es 0,000 con 
un nivel de confianza de 95%, es claramente menor que 0.05. Por lo tanto, se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, la cual concluye que la 
aplicación de las 5S mejora la productividad en el área de empacado de la línea 
de fresas congeladas de una empresa de alimentos, Chancay 2019. 
 
Análisis de la primera hipótesis especifica 
 
He: La aplicación de las 5S mejora la eficiencia en el área de empacado de la 
línea de fresas congeladas de una empresa de alimentos, Chancay 2019. 
. 
 
Prueba de Normalidad 
  
Si:  
Sig. < 0.05 adopta una distribución no normal. 
 
Sig. >= 0.05 adopta una distribución normal. 
 
 
Donde la significancia (Sig.) es el nivel crítico del contraste. Los resultados fueron 
los siguientes: 
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Se tomaron los datos obtenidos antes (pre test) y después (post test) de la 
aplicación de la 5S 
 
 
Tabla 26 Prueba Normalidad Eficiencia 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficiencia antes ,212 16 ,053 ,919 16 ,165 
Eficiencia después ,170 16 ,200* ,919 16 ,165 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Software SPSS  
Como se observa  en la Tabla 28 el valor de Significancia (Sig.), para ambos 
casos es mayor a 0,05, por lo tanto adoptan una distribución normal. 
 
Contrastación de la primera hipótesis especifica 
  
Hipótesis Nula (H0): La aplicación de las 5S no mejora la eficiencia en el área de 
empacado de la línea de fresas congeladas de una empresa de alimentos, 
Chancay 2019. 
 
H0 = EFI (a) - EFI (d) >= 0 
El proceso actual es mejor que la aplicación de la metodología propuesta.  
 
Hipótesis Alternativa (Ha)= La aplicación de las 5S mejora la eficiencia en el 
área de empacado de la línea de fresas congeladas de una empresa de alimentos, 
Chancay 2019.  
Ha = EFI (a) - EFI (d) < 0 
La metodología propuesta es mejor que el proceso actual. 
 
Se realizó la prueba t de student para las dos muestras relacionadas para la 
validación de la hipótesis.  






Tabla 27 Estadístico de contraste de eficiencia 
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3,81608 ,95402 6,77905 10,84595 9,237 15 ,000 
 
 
Fuente: Software SPSS  
 
Como se muestra en la Tabla 29 el valor del nivel crítico de contraste es 0,000 con 
un nivel de confianza de 95%, es claramente menor que 0.05. Por lo tanto, se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, la cual concluye que la 
aplicación de las 5S mejora la eficiencia en el área de empacado de la línea de 
fresas congeladas de una empresa de alimentos, Chancay 2019. 
Se tomaron los datos obtenidos antes (pre test) y después (post test) de la 
aplicación de la 5S 
 
Análisis de la segunda hipótesis especifica 
 
He: La aplicación de las 5S mejora la eficacia en el área de empacado de la línea 
de fresas congeladas de una empresa de alimentos, Chancay 2019. 
. 
 
Prueba de Normalidad 
  
Si:  
Sig. < 0.05 adopta una distribución no normal. 
 






Donde la significancia (Sig.) es el nivel crítico del contraste. Los resultados fueron 
los siguientes: 
 
Se tomaron los datos obtenidos antes (pre test) y después (post test) de la 
aplicación de la 5S 
 
Tabla 28 Prueba Normalidad Eficacia 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficacia antes ,173 16 ,200* ,929 16 ,236 
Eficacia después ,151 16 ,200* ,906 16 ,101 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Fuente: Software SPSS  
Como se observa  en la Tabla 30 el valor de Significancia (Sig.), para ambos 
casos es mayor a 0,05, por lo tanto adoptan una distribución normal. 
 
Contrastación de la segunda hipótesis especifica 
  
Hipótesis Nula (H0): La aplicación de las 5S no mejora la eficacia en el área de 
empacado de la línea de fresas congeladas de una empresa de alimentos, 
Chancay 2019. 
 
H0 = EFA (a) - EFA (d) >= 0 
El proceso actual es mejor que la aplicación de la metodología propuesta.  
 
Hipótesis Alternativa (Ha)= La aplicación de las 5S mejora la eficacia en el área 
de empacado de la línea de fresas congeladas de una empresa de alimentos, 
Chancay 2019.  
Ha = EFA (a) - EFA (d) < 0 





Se realizó la prueba t de student para las dos muestras relacionadas para la 
validación de la hipótesis.  
Por lo tanto, el nivel de confianza es del 95% (1 - α = 0.95). 
  
 
Tabla 29 Estadístico de contraste de eficiencia 
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Fuente: Software SPSS  
 
Como se muestra en la Tabla 31 el valor del nivel crítico de contraste es 0,000 con 
un nivel de confianza de 95%, es claramente menor que 0.05. Por lo tanto, se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, la cual concluye que la 
aplicación de las 5S mejora la eficacia en el área de empacado de la línea de 
fresas congeladas de una empresa de alimentos, Chancay 2019. 
Se tomaron los datos obtenidos antes (pre test) y después (post test) de la 

































Con respecto a la hipótesis general, se rechazó la hipótesis nula (Ho) y se afirmó 
la hipótesis alterna (H1) dado que la significancia en la prueba T-student de 
muestras relacionadas fue de 0.000, es decir el incremento de la productividad se 
debe a la aplicación de las 5S. Se obtuvo un 71,43% antes y 87,93% después de 
la implementación de las 5S, por lo que se observa una mejora de 16,5% y un 
incremento del 23,10% de la productividad. 
Nuestro resultado coincide con Alva en su tesis “Aplicación de las 5s para el 
incremento de la productividad en el área de producción de la empresa Grupo 
Taste S.A.C., Lima - Perú - 2016”. Se planteó como objetivo principal determinar la 
idoneidad de la aplicación de la metodología de las 5S en la mejorar de la 
productividad en la fabricación de calzado de la empresa Grupo Taste S.A.C; 
logrando como resultado incrementar la productividad de la fábrica en un 12 % 
 
En cuanto a la primera hipótesis específica, se rechazó la hipótesis nula (Ho) y se 
afirmó la hipótesis alterna  (H1) ya que la significancia en la prueba de T-student 
de pares relacionados fue de 0.000, es decir el incremento de la eficiencia se debe 
a la aplicación de las 5S. Se obtuvo como resultado de la media de eficiencia un 
85% antes y 94% después de la implementación de las 5S, por lo que se observa 
una mejora de 13% y un incremento del 15,29%. 
Nuestro resultado se relaciona con la tesis de Ruiz y Ruiz  titulada “Incremento de 
la productividad, motivación y capacidad de planta en Apex Tool Group, utilizando 
metodología Lean Manufacturing”, tuvieron como objetivo aumentar la 
productividad, reducir costos de fabricación y motivar al personal al mejoramiento 
continuo mediante la aplicación de herramientas “Lean Manufacturing”, donde las 
herramientas aplicadas fueron las 5S y Kaizen; como resultado se incrementado 
en un 36% el flujo de unidades y con esto la eficiencia en un 10%, asimismo se 
redujo en un 33% los gastos, y en un 38% las paradas de máquina, asimismo los 
empleados operativos tienen mayor confianza con sus jefes inmediatos para 
sugerir cambios en los procesos , lo que indica que el personal está involucrado 
con la implementación de la mejora. 
 
Por ultimo en la segunda hipótesis específica, se rechazó la hipótesis nula (Ho) y 




de pares relacionados fue de 0.000, es decir el incremento de la eficacia se debe a 
la aplicación de las 5S. Se obtuvo como resultado de la media de eficacia un 
84,09% antes y 93,65% después de la implementación de las 5S, por lo que se 
observa una mejora de 9,56% y un incremento del 11,37%. 
Nuestro resultado se relaciona con el trabajo de Fernández y Morales ya que en 
su tesis “Aplicación del modelo de las 5S para mejorar la productividad del área de 
operaciones de ganadera agrícola M&M SAC Trujillo- I Semestre 2018”. Tuvo 
como objetivo general: Determinar de qué manera la aplicación del modelo de las 
5s permitirá mejorar la productividad del área de operaciones de Ganadera 
Agrícola M&M S.A.C. El principal instrumento utilizado en la investigación fue el 
cuestionario el cual tuvo 2 etapas, un pre test y un post test; la población muestral 
estuvo constituida por 15 colaboradores. Para la contrastación de la hipótesis 
utilizó la prueba de T-student. Tuvo como resultado que la aplicación de las 5S 
mejoró favorablemente la Productividad del área de operaciones de la empresa, 
permitiendo una mejor optimización de recursos, además de fomentar el 




































Con los resultados obtenidos en el informe de investigación se concluye que la 
aplicación de las 5S mejora la productividad en el área de empacado de la línea 
de fresas congeladas en la empresa de estudio. Las muestras evaluadas en el 
periodo de 16 semanas antes y después de la aplicación de las 5S arrojaron 
resultados estadísticos favorables donde se obtuvo que la productividad mejoró en 
16,5% y tuvo un incremento del 23,10%. 
  
 
CONCLUSIÓN ESPECÍFICA 1: 
Con los resultados obtenidos en el informe de investigación se concluye que la 
aplicación de las 5S mejora la eficiencia en el área de empacado de la línea de 
fresas congeladas en la empresa de estudio. Las muestras evaluadas en el 
periodo de 16 semanas antes y después de la aplicación de las 5S arrojaron 
resultados estadísticos favorables donde se obtuvo que la eficiencia mejoró en 
13% y tuvo un incremento del 15,29%. 
 
 
CONCLUSIÓN ESPECÍFICA 2: 
Con los resultados obtenidos en el informe de investigación se concluye que la 
aplicación de las 5S mejora la eficacia en el área de empacado de la línea de 
fresas congeladas en la empresa de estudio. Las muestras evaluadas en el 
periodo de 16 semanas antes y después de la aplicación de las 5S arrojaron 
resultados estadísticos favorables donde se obtuvo que la productividad mejoró en 




































Desarrollar programas frecuentes de capacitación y evaluación respecto a la 
metodología 5S; no solo al área de empacado, sino a todos las  áreas y puestos 
de trabajo de producción, envolviendo a los jefes de la organización, para así 
conservar una mejora continua  y poder en el futuro obtener mejores productos. 
 
RECOMENDACIÓN ESPECÍFICA 1: 
 
Se recomienda  a la empresa de estudio  realizar constante persecución, control e 
impulsar la idea de continuar aplicando la metodología de las 5S en el área de 
empacado. 
 
RECOMENDACIÓN ESPECIFICA 2: 
 
Los colaboradores de la empresa de la empresa de estudio  deben ser 
capacitados frecuentemente acerca de la implementación de las  5S para que de 
esta manera se les haga un hábito del  día a día aplicar la metodología, y así lo 
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                                                                             Anexo 1 Matriz de consistencia
P ro blema General H ipó tesis General Objet ivo  General
Variable 
Independiente


























P ro blemas 
Especí f ico s
H ipó tesis 
Especí f ico s
Objet ivo s Especí f ico s
Variable 
D ependiente
D efinició n co nceptual D ef inició n o peracio nal D imensio nes Indicado res Escala
¿Cómo la aplicación de 
las 5S mejorará la 
eficiencia en el área de 
empacado de la línea de 
fresas congeladas de una 
empresa de alimentos, 
Chancay 2019?
La aplicación de las 5S 
mejora la eficiencia en el 
área de empacado de la 
línea de fresas congeladas 
de una empresa de 
alimentos, Chancay 2019.
Determinar como la 
aplicación de las 5S mejora la 
eficiencia en el área de 
empacado de la línea de 
fresas congeladas de una 




Ef; índice de eficiencia
HHp: Horas hombre programadas
HHr: Horas hombre real
Razón
¿Cómo la aplicación de 
las 5S mejorará la eficacia 
en el área de empacado de 
la línea de fresas 
congeladas de una 
empresa de alimentos, 
Chancay 2019?
La aplicación de las 5S 
mejora la eficacia en el 
área de empacado de la 
línea de fresas congeladas 
de una empresa de 
alimentos, Chancay 2019.
Determinar como la 
aplicación de las 5S mejora la 
eficacia en el área de 
empacado de la línea de 
fresas congeladas de una 










Se puede definir como la razón 
entre las entradas y salidas de un 
proceso, entendiéndose a 
entradas como mano de obra, 
capital y recursos; y salidas como 
bienes y/o servicios. (Render y 
Heizer, 2004, p. 13).
La productividad se la línea 
de fresas congeladas; será 
el resultante de la eficiencia 
derivado de la utilización del 
tiempo, con la eficacia que 
representa el logro de la 
producción en kilos.
¿Cómo la aplicación de 
las 5S mejorará la 
productividad en el área de 
empacado de la línea de 
fresas congeladas de una 
empresa de alimentos, 
Chancay 2019?
La aplicación de las 5S 
mejora la productividad en 
el área de empacado de la 
línea de fresas congeladas 
de una empresa de 
alimentos, Chancay 2019.
Determinar como la 
aplicación de las 5S mejora la 
productividad en el área de 
empacado de la línea de 
fresas congeladas de una 
empresa de alimentos, 
Chancay 2019.
LAS 5S
Según ALDAVERT, Juame, 
VIDAL, Jordy y LORENTE, Jordy 
(2016). Indican que, las 5S es una 
metodología que permite mejorar 
el ambiente laboral, aumentando 
el contro l visual de los recursos y 
estandarizando los estados 
óptimos de trabajo, asimismo 
implica mejoras tangibles 
relacionadas con aumento de 
productividad, calidad y seguridad, 
está compuesta por cinco fases 
Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, y 
Shitsuke. (párr. 1 - 6).
Se aplicará la metodología 
5S en el ambiente de trabajo 
del área de empacado de la 
empresa de estudio para 
generar transformaciones 
físicas; el cual será medido 
por las cinco fases que la 
componen, lo  que permitirá 









































































































Anexo 6 Formato de Pre - Evaluación de la 1° y 2 S 
Auditor(es): Del Aguila Cruz Karina, Reducindo Giraldo Sayra
                                                                                                                                                                      5 o mas problemas = 0 pts.
                                                                                                                                                         4 problemas =1 pts.
N° CLASIFICACION
1 ¿Los materiales considerados necesarios para el desarrollo de las actividades del área se encuentran organizados? 2
2 ¿Se observan materiales  dañados? 2
3
En caso de observarse materiales dañados ¿Se han catalogado cómo útiles o inútiles? ¿Existe un plan de acción para 
repararlos o se encuentran separados y rotulados?
3
4 ¿Existen materiales obsoletos? 4
5
En caso de observarse materiales obsoletos ¿Están debidamente identificados como tal, se encuentran separados y existe 
un plan de acción para ser descartados?
4
6 ¿Se observan objetos de más, es decir que no son necesarios para el desarrollo de las actividades del área? 2
7
En caso de observarse objetos de más ¿Están debidamente identificados cómo tal, existe un plan de acción para ser 
transferidos a un área que los requiera? 2
TOTAL 
PUNTOS MAXIMO (PM) 35 19
N° ORDEN PUNTUACION
1 ¿Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado como necesario? ¿Cada cosa en su lugar? 0
2 ¿Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se util izan con poco frecuencia? 0
3
¿Utiliza la identificación visual, de tal manera que le permita a las personas ajenas al área realizar una correcta 
disposición de los objetos de espacio?
1
4 ¿Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad ideal? 2
5 ¿Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de disposición? 2
6 ¿Hacen uso de herramientas como códigos de color, señalización, hojas de verificación? 0
TOTAL 
PUNTOS MAXIMO (PM) 30 5
FORMATO DE EVALUACION DE LAS 5 S 




3 problemas= 2 pts      1 problema= 4 pts. 
2 problemas= 3 pts      0 prblemas= 5 pts.
Criterios de Evaluacion 
OBSERVACIONES 
* Piso en mal  estado








Anexo 7 Formato de Pre - Evaluación de la 3° y 4S
Auditor(es): Del Aguila Cruz Karina, Reducindo Giraldo Sayra
                                                                                                                                                             5 o mas problemas = 0 pts.
                                                                                                                                                4 problemas =1 pts.
N° LIMPIEZA PUNTUACION
1 ¿El área de trabajo se percibe como absolutamente limpia? 2
2
¿Los operarios del área y en su totalidad se encuentran limpios, de acuerdo a sus actividades y a sus posibilidades de 
asearse?
4
3 ¿Se han eliminado las fuentes de contaminación? No solo la suciedad 2
4 ¿Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del área? 1
5 ¿Existen espacios y elementos para disponer de la basura? 2
TOTAL 
PUNTOS MAXIMO (PM) 25 11
N° EVALUACION DE ESTANDARIZACION PUNTUACION
1 ¿Existen herramientas de estandarización para mantener la organización, el orden y la l impieza identificados? -
2 ¿Se util iza evidencia visual respecto al mantenimiento de las condiciones de organización, orden y l impieza? -
3 ¿Se util izan moldes o plantil las para conservar el orden? -
4 ¿Se cuenta con una cronograma de análisis de util idad, obsolescencia y estado de elementos? -
5 ¿En el período de evaluación, se han presentado propuestas de mejora en el área? -
6 ¿Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos estándar? -
TOTAL 







FORMATO DE EVALUACION DE LAS 5 S 
Area auditada : Empacado
Criterios de Evaluacion 
3 problemas: 2 pts      1 problema= 4 pts. 




Anexo 8 Formato de Pre - Evaluación de la 5S
Auditor(es): Del Aguila Cruz Karina, Reducindo Giraldo Sayra
                                                                                                                                                               5 o mas problemas = 0 pts.
                                                                                                                                                  4 problemas =1 pts.
N° EVALUACION DE DISCIPLINA Y CONTROL PUNTUACION
1
¿Se percibe una ﻿cultura de respeto por los estándares establecidos, y por los logros alcanzados en materia de 
organización, orden y l impieza?
-
2 ¿Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodología 5s? -
3
¿Se conocen situaciones dentro del período de la evaluación, no necesariamente al momento de diligenciar este formato, 
que afecten los principios 5s?
-
4 El personal conoce sobre las 5S y como aplicarlas -
5 ¿Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la metodología? -
TOTAL 













FORMATO DE EVALUACION DE LAS 5 S 
Area auditada : Empacado
Criterios de Evaluacion 
3 problemas: 2 pts      1 problema= 4 pts. 
2 problemas= 3 pts      0 prblemas= 5 pts.








Anexo 9 Formato de Post - Evaluación de la 1° y 2 S  
Auditor(es): Del Aguila Cruz Karina, Reducindo Giraldo Sayra
                                                                                                                                                                      5 o mas problemas = 0 pts.
                                                                                                                                                         4 problemas =1 pts.
N° CLASIFICACION
1 ¿Los materiales considerados necesarios para el desarrollo de las actividades del área se encuentran organizados? 5
2 ¿Se observan materiales  dañados? 5
3
En caso de observarse materiales dañados ¿Se han catalogado cómo útiles o inútiles? ¿Existe un plan de acción para 
repararlos o se encuentran separados y rotulados?
5
4 ¿Existen materiales obsoletos? 5
5
En caso de observarse materiales obsoletos ¿Están debidamente identificados como tal, se encuentran separados y existe 
un plan de acción para ser descartados?
5
6 ¿Se observan objetos de más, es decir que no son necesarios para el desarrollo de las actividades del área? 4
7
En caso de observarse objetos de más ¿Están debidamente identificados cómo tal, existe un plan de acción para ser 
transferidos a un área que los requiera? 3
TOTAL 
PUNTOS MAXIMO (PM) 35 32
N° ORDEN PUNTUACION
1 ¿Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado como necesario? ¿Cada cosa en su lugar? 5
2 ¿Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se util izan con poco frecuencia? 4
3
¿Utiliza la identificación visual, de tal manera que le permita a las personas ajenas al área realizar una correcta 
disposición de los objetos de espacio?
5
4 ¿Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad ideal? 4
5 ¿Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de disposición? 5
6 ¿Hacen uso de herramientas como códigos de color, señalización, hojas de verificación? 4
TOTAL 





FORMATO DE EVALUACION DE LAS 5 S 
Area auditada : Empacado
Criterios de Evaluacion 
3 problemas= 2 pts      1 problema= 4 pts. 






Anexo 10 Formato de Post - Evaluación de la 3° y 4S 
Auditor(es): Del Aguila Cruz Karina, Reducindo Giraldo Sayra
                                                                                                                                                             5 o mas problemas = 0 pts.
                                                                                                                                                4 problemas =1 pts.
N° LIMPIEZA PUNTUACION
1 ¿El área de trabajo se percibe como absolutamente limpia? 4
2
¿Los operarios del área y en su totalidad se encuentran limpios, de acuerdo a sus actividades y a sus posibilidades de 
asearse?
5
3 ¿Se han eliminado las fuentes de contaminación? No solo la suciedad 4
4 ¿Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del área? 5
5 ¿Existen espacios y elementos para disponer de la basura? 5
TOTAL 
PUNTOS MAXIMO (PM) 25 23
N° EVALUACION DE ESTANDARIZACION PUNTUACION
1 ¿Existen herramientas de estandarización para mantener la organización, el orden y la l impieza identificados? 4
2 ¿Se util iza evidencia visual respecto al mantenimiento de las condiciones de organización, orden y l impieza? 5
3 ¿Se util izan moldes o plantil las para conservar el orden? 4
4 ¿Se cuenta con una cronograma de análisis de util idad, obsolescencia y estado de elementos? 5
5 ¿En el período de evaluación, se han presentado propuestas de mejora en el área? 4
6 ¿Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos estándar? 5
TOTAL 






FORMATO DE EVALUACION DE LAS 5 S 
Area auditada : Empacado
Criterios de Evaluacion 
3 problemas: 2 pts      1 problema= 4 pts. 





Anexo 11 Formato de Post - Evaluación de la 5S 
Auditor(es): Del Aguila Cruz Karina, Reducindo Giraldo Sayra
                                                                                                                                                               5 o mas problemas = 0 pts.
                                                                                                                                                  4 problemas =1 pts.
N° EVALUACION DE DISCIPLINA Y CONTROL PUNTUACION
1
¿Se percibe una ﻿cultura de respeto por los estándares establecidos, y por los logros alcanzados en materia de 
organización, orden y l impieza?
5
2 ¿Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodología 5s? 4
3
¿Se conocen situaciones dentro del período de la evaluación, no necesariamente al momento de diligenciar este formato, 
que afecten los principios 5s?
5
4 El personal conoce sobre las 5S y como aplicarlas 4
5 ¿Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la metodología? 5
TOTAL 

















FORMATO DE EVALUACION DE LAS 5 S 
Area auditada : Empacado
Criterios de Evaluacion 
3 problemas: 2 pts      1 problema= 4 pts. 
















1 101.976 120000 84,98% 
2 100.512 120000 83,76% 
3 101.160 120000 84,30% 
4 103.200 120000 86,00% 
5 102.672 120000 85,56% 
6 102.516 120000 85,43% 
7 102.024 120000 85,02% 
8 103.740 120000 86,45% 
9 101.580 120000 84,65% 
10 102.408 120000 85,34% 
11 101.400 120000 84,50% 
12 99.876 120000 83,23% 
13 98.808 120000 82,34% 
14 98.016 120000 81,68% 
15 98.136 120000 81,78% 
16 96.540 120000 80,45% 





Anexo 13 Data Pre test eficiencia 
 
EFICIENCIA PRE TEST (SET -DIC 2019) 






1 2640 3000 88% 
2 2640 3120 85% 
3 2640 3060 86% 
4 2640 3180 83% 
5 2640 3120 85% 
6 2640 3060 86% 
7 2640 3120 85% 
8 2640 3180 83% 
9 2640 3120 85% 
10 2640 3060 86% 
11 2640 3000 88% 
12 2640 3240 81% 
13 2640 3180 83% 
14 2640 3120 85% 
15 2640 3000 88% 
16 2640 3060 86% 















PRODUCTIVIDAD PRE TEST (SET -DIC 2019) 
Nº de semana Eficacia Eficiencia Productividad 
1 84,98% 88,00% 74,78% 
2 83,76% 85,00% 71,20% 
3 84,30% 86,00% 72,50% 
4 86,00% 83,00% 71,38% 
5 85,56% 85,00% 72,73% 
6 85,43% 86,00% 73,47% 
7 85,02% 85,00% 72,27% 
8 86,45% 83,00% 71,75% 
9 84,65% 85,00% 71,95% 
10 85,34% 86,00% 73,39% 
11 84,50% 88,00% 74,36% 
12 83,23% 81,00% 67,42% 
13 82,34% 83,00% 68,34% 
14 81,68% 85,00% 69,43% 
15 81,78% 88,00% 71,97% 
16 80,45% 86,00% 69,19% 

































































































































































































Anexo  20  Validación de documentos por juicio de expertos. 
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